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La presente investigación trata de la aplicación del estudio del trabajo en el proceso de 
elaboración del pan francés para la panificadora Rosales E.I.R.L. Con la finalidad de 
solucionar los problemas que están afectando a la productividad. 
La investigación por su finalidad es aplicada, por su nivel Descriptivo – Explicativo y 
enfoque cuantitativo; por su diseño es Cuasi experimental y de alcance temporal 
longitudinal. La población ha sido definida como la producción diaria de pan francés 
durante un periodo de 30 días, la muestra es igual a la población, por ende no se considera 
muestreo. 
Para la aplicación del estudio del trabajo se tomó como modelo los pasos sugeridos por 
Kanawaty, habiendo obtenido inicialmente un tiempo estándar de 630,63 minutos. Para la 
mejora se pudo identificar a 32 actividades a las cuales se les mejoro sus procedimientos, 
logrando una disminución del tiempo estándar de 59,25 minutos. Asimismo, como 
consecuencia de la aplicación del estudio del trabajo se consiguió un incremento relativo 
en el índice de productividad de 58%. 
Con el fin de contrastar las hipótesis de la investigación se procedió primero con un 
análisis de normalidad para verificar el comportamiento de los datos aplicando el 
estadígrafo de Shapiro Wilk y dado que los análisis dieron un comportamiento no 
paramétrico se utilizó Wilcoxon para la contrastación de las hipótesis.  
Se pudo concluir que como consecuencia de la aplicación del estudio del trabajo en la 
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This research deals with the application of the study of work in the process of making 
French bread for the bakery Rosales E.I.R.L. In order to solve the problems that is 
affecting productivity. 
Research for its purpose is applied, for its Descriptive level - Explanatory and quantitative 
approach; by design it is quasi experimental and of longitudinal temporal reach. The 
population has been defined as the daily production of French bread for a period of 30 
days, the sample is equal to the population, and therefore it is not considered sampling. 
For the application of the study of work, the steps suggested by Kanawaty were taken as a 
model, having initially obtained a standard time of 630.63 minutes. For the improvement, 
32 activities were identified, whose procedures were improved, achieving a standard time 
reduction of 59.25 minutes. Likewise, as a result of the application of the study of work, a 
relative increase in the productivity index of 58% was achieved. 
In order to test the hypotheses of the investigation, a normality analysis was first carried 
out to verify the behavior of the data applying the Shapiro Wilk statistic and given that the 
analyzes gave a non-parametric behavior, Wilcoxon was used to verify the hypotheses. . 
It was concluded that as a result of the application of the study of work in the bakery 





































1.1 Realidad Problemática  
1.1.1 Problemática mundial  
El pan es un alimento básico que es consumido a nivel mundial. Según los datos 
recolectados por el CIS (Central Informática Sectorial) durante el periodo de los años 2010 
- 2015, Alemania fue el país europeo donde más pan se consumió.  Ya que por persona se 
digirió 106 kg por año. Chile está ubicado en el primer lugar con un consumo de 98 kg por 
persona y año, seguido de Argentina con un consumo de 60 kg de pan por persona. En 
Asia el pan se sustituye por diferentes alimentos a base de arroz y en África resulta muy 
costosa la elaboración del pan. 
En el año 2017 la escritora Gina Vera Fernández, señalo que los peruanos consumen en 
promedio 30 kg a 35 kg de pan per cápita por año. El consumo de los habitantes de 
Uruguay es de 65 kg, el de Argentina 75 kg y Chile de 95 kg. También indico que 
Alemania se mantiene con un promedio de 110 kg per cápita por año, según datos 














Figura 1. Consumo Per Cápita de Pan a Nivel Mundial (kg) – (2010 -2015) 
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En la figura 1. Se observa que durante los años (2010 – 2015), en Perú el consumo de pan 
fue de 31 kg por persona. Una cifra muy baja si se considera la recomendación por la 
(OMS), de consumir un promedio de 75 kg de pan al año por persona.   
En el continente europeo la industria panificadora es muy valorizada por los comensales, 
según el informe de la Association international de la Boulangerie Industrialle (AIBI), el 
mercado panadero produjo 35.065.028 toneladas de panes en el año 2012.  
Según Alegre (2004). La competencia entre empresas a nivel mundial se vuelve cada vez 
más agresiva debido a las diversas estrategias que optan para incrementar su productividad 
(p.60), por lo que el estudio del trabajo se ha vuelto fundamental para la mejora de los 
procesos, ya que con ello alcanzarán su mejor productividad. Así mismo TELLO (2017), 
Dice que la innovación en un determinado proceso productivo en las empresas 
manufactureras y servicios. Tiene por lo general resultados en el incremento de su 
productividad. 
En la actualidad, las organizaciones tienen la necesidad de optimizar los métodos que se 
realizan en un proceso de producción, por lo cual suelen utilizar la ingeniería de procesos 
siendo este instrumento mejora para la productividad. Como por ejemplo las grandes 
compañías como los son: Molitalia, Laive, Kimberly, San Fernando, Alicorp, Gloria, 
Nesthe Perú, entre otras buscan constantemente aplicar la ingeniería para poder conseguir 
resultados favorables con respecto al incremento de su productividad.  Ya que de esta 
manera se puede aumentar la cantidad de productos artículos o servicios la misma 
proporción de recursos. Por lo que hoy en día las empresas están obligados a optimizar sus 
procesos, con el objetivo de minimizar los costos. La productividad resulta ser fundamental 
de la empresa por esta razón se debe realizar el uso adecuado de los recursos, por lo que la 
compañía mejoraría los procesos más críticos. Según CEPAL, en América Latina se 







Por otro lado, Hernández (2018), menciona que las empresas que contribuyen con el 
capital humano tienen un desarrollo productivo que las diferencias de sus competidores, 
por lo general es recomendable que sede en pequeñas y medianas empresas. La cual 
consiste en capacitar o adiestrar al trabajador con su labor respectiva.  
Las empresas para que se mantengan en el mercado deben de tener un alto nivel de 
productividad por el cual es necesario mantenerse a los cambios y lograr sobrevivir en el 
mercado competitivo. El estudio que se realizó en la compañía PGI confirmo que 
Alemania es el país europeo que tiene los trabajadores mas productivos a nivel mundial. 
Pero Premiere Global Services (PGI) afirma que el índice elevado de la productividad no 
esta relacionada con la mayor cantidad de horas de trabajo sino a la forma que realizan el 
trabajo por ende Alemania es considerado el país más productivo del mundo. 
La central informática sectorial (2017), menciona que “La industria panificadora es un 
sector con alto poder de adaptación a nivel mundial”. Por otro lado el vicepresidente de 
Anpropan (2018), indico que los panes que son producidos en los hornos artesanales o 
también llamados hornos de leña, son aquellos que demandan los comensales. 
Figura 2. Ranking de Países Manufactureros 
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En la figura 2, se observar el ranking de países manufactureros a nivel mundial, el primero 
lo ocupa China seguidamente de EE. UU y Alemania. 
Las empresas a nivel mundial para que se mantengan en el mercado necesitan contar con 
un nivel de productividad elevado, para ello es de mucha importancia adaptarse a los 
cambios que se dan en el mercado, para lograr satisfacer a los comensales. 
Un estudio realizado por la (OCDE) menciona que el país más productivo a nivel mundial 
es Alemania.  
El reto a nivel mundial para las empresas es incrementar la productividad y que se 
mantenga estable a mediano y largo plazo. 
 
 
En figura 3. Se muestra la productividad en las industrias manufactureras de Perú, en 
comparación de otros países entre los años 1990 – 2013. Lo cual indica que la menor 
productividad total lo tiene Perú y la mayor productividad lo tiene Chile. 
Figura 3. Productividad en la industria manufacturera 1990-2013 
Fuente: Banco Mundial  
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En el mercado existe demasiada rivalidad en los distintos sectores industriales que los 
conforman, por ende, las diversas empresas buscan la permanencia en el mercado; también 
tener un adecuado manejo de sus recursos y lograr así ser una empresa más competitiva. 
 
En la tabla 1. Se observa el ranking de las empresas a nivel mundial, en el 2015 Bimbo se 
encuentra ubicado en el primer lugar, esto se debe a su amplia experiencia y a la calidad de 
sus productos. 
1.1.2 Problemática nacional  
Según la Asociación Peruana de Empresas de panadería, en el 2015 nuestro país alcanzo el 
consumo de 35 kg per cápita de pan, donde se ha registrado que el tipo de pan más 
consumido es el pan francés. 
En primer semestre del año 2018, la industria panificadora creció 4,1%, comparado con los 
3,5% que se logró todo el 2017. Esto se debe al incremento de la demanda por su valor 
nutricional, índico la Sociedad Nacional de Industrias (SIN). Por otra parte, el (IEES) 
informo que durante los años 2009-2012 se registró un crecimiento continuo, ya que la tasa 
promedio anual creció un 7,4%. También indico que durante los años 2013 y 2016, la 
actividad productiva tuvo un descenso de 8% afectado por la baja demanda interna. 
Tabla 1.  Líderes mundiales en productos panaderos 
Fuente: Euro monitor International 
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Según la (ASPAN), se espera que para el año 2020 el consumo de pan aumente de 30 kg a 
60 kg per cápita por año. Ya que la Sociedad Nacional de Industrias (SIN) unido con 
(ASPAN) tiene por objetivo impulsar la producción, para que los productos panificados 
alcance a toda la población y se encuentren en todas las panaderías a nivel nacional, con 
una diversidad de variedades para la preferencia del cliente.     
La empresa Alicorp menciona que en el Perú existen un promedio de 10 000 panaderías 
formales, de las cuales el 43% de ellas se ubican en Lima, El negocio panificador es muy 
abundante por los ingresos que este genera. Esto implica que los dueños busquen mejorar 

















Tabla 2. Principales empresas manufactureras del Perú 
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En la tabla 2. Se muestra que en el Perú, la principal empresa en el sector de alimentos es 
Alicorp, ya que tiene diversas marcas de consumo masivo, que son preferidos por los 
comensales, por ende tiene gran demanda en el mercado. Según el Ministerio de 
Producción del Perú, en el 2017 más de 1,9 millones de Micro, Pequeña y Mediana 









En la tabla  3. Se muestra el total en porcentaje de empresas formales en la economía 
peruana es de 99,50%, estas están divididos en micro, pequeña y mediana empresa. En 
donde el 87,6% se dedican al comercio y servicios, por ende, el resto (12.4%) se dedican a 
la actividad productiva como: manufactura, construcción, agropecuario, minería y pesca. 
Según GARCÍA (2013). “Lo que hoy en día afecta la productividad es la falta de capital, 
por ende, las empresas y negocios deben de estar actualizados con respecto a la tecnología, 
la cual es más eficiente, ya que su objetivo es incrementar la productividad” (p.35).  Por 
ende, el desarrollo de nuevos productos implica una mayor inversión por parte de las 
empresas o negocios panaderos, equiparse de nuevas herramientas y maquinas, genera un 
gasto que no muchos desean realizar, por lo que las empresas prefieren aumentar la 
productividad con el mínimo de recursos. También para CAPELL, (2018), Menciona que 
para lograr una productividad en una empresa manufacturera es fundamental adiestrar al 
trabajador con actividades que no sean peligros para su salud y que les causen alguna 
incomodidad al realizarlos, por ende, mientras que la empresa genere más comodidad en su 
labor al operario este tendrá un efecto productivo en sus actividades.   
Tabla 3. Porcentaje de (MIPYME) - 2017 




RAMIREZ (2019), Menciona que la innovación en fundamental si una empresa 
manufacturera desea tener un impacto positivo en su productividad, esto se refiere a que la 
empresa puede innovar un nuevo producto, un nuevo proceso de producción o alguna 
herramienta que sea utilizado para poder minimizar al máximo el tiempo de elaboración de 











Figura 4. Productividad media por actividad económica 2014 
 
En la figura 4, Se puede observar que la industria manufacturera es la tercera industria con 
un poco más de 50 millones de soles en el año 2014.  
Luego de la revolución industrial 1760 con el primer evento de estudio de tiempos en 
broches comunes, pasando por los grandes personajes como Herny L. Gantt en los años 
1901-1905, desarrolla el pago por tareas e incentivos. Frederick Taylor en 1911 publica los 
principios de la administración científica. Lo cual menciona que las causas que afectan al 
estudio del trabajo se originan por falta de medición del trabajo y la baja aplicación de los 
métodos.   
Para PERALTA (2018), menciona que: Un proceso industrial está formado por un 
conjunto de operaciones diseñadas especialmente para conseguir un producto o servicio 
determinado. La cual debe aprovechar al máximo los recursos para realizar la mejora 
continua y tener como resultado un producto de calidad” (p.5).  
Fuente: Banco Mundial  
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1.1.3 Problemática local  
La presente investigación se realizará en la panadería ROSALES, está ubicada en la Mz D 
lote 28 calle 2 – San Genaro, en el distrito de Chorrillos cuenta con más de 15 años en el 
sector industrial panificador. Desde sus inicios su prioridad es brindar un buen servicio y 
productos de calidad a sus clientes, cuenta con 5 máquinas de producción las cuales son 
mezcladora, sobadora, amasadora, cortadora y un horno artesanal. 
Actualmente la panificadora utiliza materia prima de calidad, esto se ve reflejado en sus 
productos terminados, es por ello la permanencia que aún mantiene en el mercado. En la 
panadería se trabaja con pedidos diarios y cantidades constantes, por lo que es una 
producción por lote. 
Los productos que diariamente ofrecen son: el pan francés, carioca, chapata, maíz y coliza. 
También brindan servicios de horneados de productos como tostadas, queques y panetones. 
Pero el producto que tiene más demanda en sus clientes es el pan francés. Por lo cual la 
presente investigación se centrará en la producción del pan francés. 
Hoy en día la panificadora no dispone de procedimientos establecidos y documentados, por 
lo cual los métodos son variados en la producción de pan francés, por lo que presenta 
problemas en la baja productividad. Esto se pudo identificar luego de hacer un análisis en 
el proceso productivo, también se pudo recaudar datos históricos de su productividad de la 
elaboración del pan francés en los últimos cinco meses del año 2018. 
 
Tabla 4. Situación actual de la empresa en los últimos 5 meses del año 2018 
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En la tabla 4, se puedo observar los registros de la eficiencia, eficacia y la productividad 
durante los últimos 5 meses del año 2018, en la cual se muestra un bajo rendimiento en la 
productividad esto se  debió a que no se tiene métodos de trabajos establecidos, 
operaciones no estandarizadas en base a los tiempos que se debería demorar cada 
operación del proceso de elaboración del pan francés. 
 
En la figura 5. Se visualiza la frecuencia de la eficiencia, eficacia y productividad durante 
los últimos 5 meses del año 2018, donde obtendremos que el promedio de la eficiencia es 
de 64% y el promedio de la eficacia es de 83%, lo cual se obtiene que el promedio de la 
productividad es de 53%. La panadería debe determinar cambios que puedan permitir 
realizar sus procesos de manera eficiente y eficaz, para lo cual se realizó el diagrama de 





Figura 5. Situación actual de la empresa en los últimos 5 meses del año 2018 
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Diagrama de Ishikawa 
En la figura 6.  Se observa el diagrama de Ishikawa, en donde se identificó las causas que 
interviene en el proceso de elaboración de pan francés mediante la Lluvia de ideas. La cual 
está conformada por seis categorías: la primera es Mano de Obra la cual se encuentra 
integrada por la desmotivación del personal esto se refleja en el cómo hacen su labor en la 
panadería por la falta de conocimientos del proceso de producción, las inasistencias sin 
previo aviso del personal, lo cual genera retrasos en la producción y la falta de capacitación 
del personal de cómo debería efectuar se trabajó. La segunda categoría es la Materia 
Prima que está conformada por el almacenamiento inadecuado, ya que los insumos están 
ubicados en lugares que podrían causar algún daño a los trabajadores de la panadería 
también la demora en la habilitación de los materiales, ya que estos son movidos 
diariamente por ende los ayudantes no saben dónde se encuentran las materias primas 
generando una demora y tiempo muerto. La tercera categoría es Maquinaria en la cual las 
causas son la falta de mantenimiento preventivo, ya que en la panadería esperan a que falle 
la maquinaria para poder darle el mantenimiento adecuado lo cual genera pérdidas y la 
falta de renovación de equipos de trabajo, ya que los equipos de trabajo son antiguos lo 
cual genera la dificulta de manejarlos. La cuarta categoría es del Medio Ambiente en ella 
encontramos las causas como el ruido generado por las maquinas antiguas, la baja 
iluminación  y el desorden en el puesto de trabajo por la mala ubicación de los materiales. 
La quinta categoría es el Método en la cual se puede observar que las causas como los 
métodos de trabajo no establecidos, ya que realizan actividades que no generan valor y el 
tiempo no estandarizado de las operaciones, ya que no se tiene establecido en un 
determinado tiempo en la que se deberían realizar.  En la sexta categoría es la Medición  
en la cual encontramos una deficiencia en el control de calidad estricto de sus operaciones 
a realizar,  y una deficiencia en el control de inventarios, ya que no se sabe cuánto se tiene 




Figura 6. Diagrama de Ishikawa 





En la tabla 5. Se observa las causas que contiene cada categoría (Mano de obra – 
Materia prima – Maquinaria – Medio ambiente – Método – Medición). Las culés nos 
ayudaran a tener un mejor entendimiento de la matriz de correlación, por el cual se dará 
a cada una de ellas un código. Como se tiene 14 causas en total, entonces a cada causa 
llamaremos C con el número correspondiente que le pertenece. 
Tabla 5. Causas de la baja productividad (Lluvia de ideas) 




En la tabla 6. Se efectuó la Matriz de Correlación (MC), este grafico contiene filas y 
columnas, en función de una ponderación de 0 -1, donde 0 indica que no hay relación y 








Tabla 6. Matriz de correlación 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 7. Operarios de la panificadora Rosales 




En  la tabla 7. Se muestran los operarios que se tomarán en cuenta para poder identificar 
la importancia de las causas. En la cual contamos con 5 operarios, 4 son del área de 
producción, y 1 es del área de servicio (ventas). 
 
En  la tabla 8. Se muestra la técnica de grupo nominal (TGN), la cual es una técnica 
creativa que ayudara en priorizar las causas mediante la calificación de todos los 
operarios de panificadora, donde 1 señalara que la causa es importante y 0 que no es 
importante. 
 
Tabla 8. Técnica de grupo nominal 




Tabla 9. Resultados 
 
En la tabla 9, se muestra el resultado, es decir la puntuación total de cada causa que 
afecta a la productividad, considerado los resultados de la tabla de matriz de correlación 
(MC) y los resultados de la tabla de grupo nominal (TGN), se efectuará una 
multiplicación ente ambas para poder obtener la frecuencia de cada causa. 




Tabla 10. Ponderación 
 
En tabla 10. Se visualiza todas las causas que afectan a la productividad de la panadería colocándolos de mayor a menor, de acuerdo al número 
de frecuencia que tiene cada uno. También el acumulado porcentual de cada problema que lo utilizaremos para poder efectuar el  diagrama de 
Pareto.





Figura 7. Diagrama de Pareto 




En la figura 7. Se muestra el diagrama de Pareto permite identificar las principales causas que influyen en la baja productividad de la panadería 
Rosales. En las cuales tenemos métodos de trabajo no establecidos 12%, operaciones no estandarizadas 11%, falta de capacitación 10%, 
desmotivación del personal 9%, almacenamiento inadecuado 9%, desorden en el puesto de trabajo 8%, demora en la habilitación de los 
materiales 8%, deficiente control de calidad 8% y falta de mantenimiento preventivo 7%. 
Tabla 11. Estratificación de las causas y por Área 
















En la figura 8. Muestra el grafico de estratificación, se agrupo las causas que influyen en la baja productividad de la panadería Rosales. En el área 
de procesos representa el 45%, el área de gestión representa el 31%, el área de calidad representa el 8% y el área de Mantenimiento representa el 
16% de la baja productividad que existe en la panadería. 
Figura 8. Gráfico de Estratificación 





En la tabla 12. Se observa la frecuencia por cada causa, donde se ubicaran de acuerdo al criterio de Ishikawa (mano de obra – materia prima – 
medio ambiente – medición - método – maquinaria) y por cada Área (gestión - calidad – procesos – mantenimiento), para poder efectuar la 
matriz de priorización de los problemas a resolver e identificar la herramienta que ayudara en la ejecución de la investigación. 
Tabla 12. Frecuencia por Área - Ishikawa 





En la tabla 13. Muestra la matriz de priorización se analiza la cantidad total de cada Área, las cuales son Gestión, Calidad,  Procesos Y 
Mantenimiento. Donde se pudo obtener que nuestra principal prioridad es el área de Procesos donde las medidas a tomar es aplicar el estudio 
del trabajo como mediad de solución. Nuestra segunda prioridad será el área de Gestión donde se aplicará Lean Manufacturing, nuestra tercera 
prioridad es el área de Mantenimiento donde se aplicara el TPM y la cuarta prioridad es el área de calidad donde se aplicara las 5 “S”. Para 
poder obtener los resultados se utilizó la frecuencia de las causas que afectan la baja productividad. 
Tabla 13. Matriz de priorización 




1.2 Trabajos previos  
Para poder darle más sustento a la herramienta que se utilizara para la investigación, 
presentaremos antecedentes internacionales y nacionales. Donde estos tendrán relación con 
las dos variables que se utilizarán en la investigación. 
1.2.1 Trabajos internacionales  
GUARACA, Segundo. Quien realizó la investigación titulada Mejora de la productividad, 
en la sección de prensado de pastillas mediante el estudio de métodos y la medición del 
trabajo de la fábrica de frenos automotrices E.G.A.R S.A. Tesis (título de ingeniería 
industrial). Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, 2015, 142 pp. La presente investigación 
tuvo como objetivo general mejorar la productividad en la sección de prensado. También 
indico como objetivos específicos mejorar la eficiencia y eficacia. Por lo cual la 
metodología utilizada fue el estudio de métodos y la medición de trabajo. Con los 
resultados obtenidos permitió reducir métodos y por consiguiente reducir el tiemplo de 
ciclo, lo cual generó un aumento en la productividad del 25%, es decir la producción 
aumento de 108 a 136 pastillas en un horario 11 horas y de 102 a 128 en un horario de 8 
horas. Lo cual contribuye a esta investigación de manera que demuestra las mejoras. 
MARTINES, William. Quien realizo la investigación titulada Estudio de trabajo para 
mejorar las líneas de producción de la empresa Cinsa Yumbo. Tesis (título de ingeniería 
industrial). Colombia: Universidad Autónoma de Occidente, 2013. 93 pp. La investigación 
tuvo como objetivo general facilitar y ofrecer herramientas para la mejora de producción 
de la empresa Cinsa Yumb. La metodología utilizada fue la medición de tiempos, mediante 
la eliminación de actividades de las operaciones que se realizan en la línea de producción. 
Entre los resultados obtenidos se logró demostrar que las unidades de producción aumento 
con la disminución de movimientos innecesarios, ya que con 480 minutos la producción 
anterior fue de 425 unidades y con la aplicación del estudio de trabajo las unidades 
producidas fueron 842 unidades de cilindros, por ende, la eficiencia incremento de un 
68,64% a 95,70%. Esta investigación ayuda a que las herramientas del estudio del trabajo 
brindan mejoras en la producción mediante la reducción de actividades con un adecuado 
manejo de tiempos, logrando así que sea más eficiente y eficaz. 
PRASHAD, Bamne. Asignando el estudio de trabajo para reducir el tiempo de producción 
y mejorar la planificación para aumentar la productividad, Departamento de Ingeniería 
Mecánica / SSIET Ghogaon Karad / MSBTE / Maharashtra, India, Volumen 5. 2016, 98, 
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pp. En esta tesis se destaca que la mejora La productividad es de gran importancia para las 
industrias del acero. El objetivo debe ser el uso óptimo de los recursos, a fin de 
proporcionar la máxima satisfacción. La mejora de la productividad en la industria del 
acero puede abordarse mediante diferentes métodos. En esta tesis se logrará mejorar la 
productividad y reducir el tiempo de espera a través del estudio de trabajo, ya que el 
trabajo de laminación requiere mucho trabajo y depende en gran medida del diseño de la 
planta y la sensibilidad del operador. La productividad de una fábrica se ve afectada 
negativamente por la incapacidad de los operadores. El objetivo de esta investigación es 
estudiar el diseño de la planta de NCRM (división de laminación en frío estrecho) de Ruchi 
steel Ltd. Ghatta villod basada en la planificación del diseño para aumentar la 
productividad. En este proyecto hay cambios importantes en el diseño de la planta, pero 
también un potencial de mejoras. En otra empresa esto hubiera sido diferente. Esto hace 
que sea obvio que un buen modelo puede ser muy útil, especialmente en las primeras 
etapas del proyecto, pero no es suficiente para alcanzar una solución óptima. Por un lado, 
las limitaciones técnicas y los requisitos de espacio y, por otro lado, la falta de voluntad 
para ampliar las inversiones entre el diseño existente y las posibles mejoras serias en el 
futuro. En la sección final, demostró estar en condiciones de enfrentar cambios futuros sin 
ninguna adaptación seria. El aporte a esta investigación seda en el uso óptimo de los 
recursos mejorará la productividad en un futuro. 
MOKTADIR, AHMED, FATEMA-TUJ-ZOHRA, SULTANA, Mejora de la 
productividad por trabajo. Técnica de estudio: un caso en la industria de productos de 
cuero de Bangladesh, para obtener el título de Ingeniería y gestión industrial, Ind Eng 
Manage, 2017. 9, pp. Tuvo como objetivo mejorar la productividad mediante el estudio del 
trabajo en la línea de producción-Surma para el bolso de mujer. El Informe a la compañía 
de Bangladesh, el sector de cuero y productos de cuero desempeña un papel vital en el 
desarrollo de la economía. Hoy en día, el estudio del trabajo es la herramienta más 
importante que puede ayudar a aumentar la productividad en la industria de productos de 
cuero. Por lo tanto, este estudio ayuda a identificar el cuello de botella y sugiere un sistema 
apropiado para mejorar la productividad. Para este propósito, el estudio de trabajo se ha 
llevado a cabo a través del concepto de aplicación de técnicas de cuestionamiento donde se 
ha llevado a cabo el registro y el análisis crítico de toda la información relacionada. Línea 
de producción particular. Como resultado, se reduce la cantidad considerable de contenido 
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de trabajo en el nuevo método mejorado. En consecuencia, el cronómetro tomó el tiempo y 
determinó el tiempo básico para todas las secuencias de operación y se calculó la 
capacidad de cada estación de trabajo por día. Aplicando el estudio del trabajo y la 
medición del trabajo en la industria en la línea de producción-Surma para el bolso de 
mujer, la productividad alcanzada ha mejorado en un 12.71%. Esta investigación se 
utilizará como referencia, ya que logro mejorar la productividad mediante la aplicación 
estudio del trabajo. 
1.2.2 Trabajos nacionales 
GANOZA, Rodrigo. Quien realizó la investigación titulada Aplicación de la ingeniería de 
métodos para incrementar la productividad en el área de empaque de la empresa 
agroindustrial Estanislao del Chimú. Tesis (título de ingeniería industrial). Trujillo: 
Universidad Privada del Norte, 2018, 127 pp. Muestro como objetivo general aplicar la 
ingeniería de métodos en el proceso de empaque de la empresa agroindustrial Estanislao 
del Chimú para incrementar la productividad. Los objetivos específicos fueron elaborar un 
diagnóstico de la productividad, aplicar ingeniería de métodos y determinar la 
productividad final. Dicha metodología utilizada fue el estudio de tiempos, para poder 
obtener el tiempo estándar adecuado, la producción por ciclo y la eficiencia de la materia 
prima. Entre los resultados obtenidos con la implementación de un estudio adecuado de 
tiempos elevaron los niveles de productividad a un 37.5% también con una disminución de 
costo de mano de obra de S/. 0,02 por Kg de producto terminado. Esta investigación se 
utilizará como referencia por que se logró demostrar que la ingeniería de métodos 
desarrolla trabajos más eficientes con altos niveles de productividad. 
ALIAGA, Rosa. Quien realizo la investigación titulada Implementación del estudio del 
trabajo para mejorar la productividad en el área de visual en Corporación Grafica 
Universal SAC. Tesis (título de ingeniería industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 
2017, 217 pp. Esta investigación tuvo como objetivo general determinar como la 
aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de visual de la 
Corporación Gráfica Universal SAC. Los objetivos específicos fueron la mejora de la 
eficiencia y eficacia en el área de visual con la implementación del estudio del trabajo. La 
metodología utilizada fue el estudio de movimientos y el estudio de tiempos, entre los 
resultados obtenidos se demostró que la productividad en la corporación gráfica mejoro en 
un 89%, ya que la productividad anterior fue 16% y la productividad después de la 
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implementación del estudio del trabajo fue 30%. Con respecto a los objetivos específicos 
en 4 meses se obtuvo un aumento de la eficacia en 9.3%, ya que la eficacia anterior fue 
75% y la eficacia después de la implantación del estudio de trabajo con la disminución de 
los tiempos se logró un 82% y la eficiencia tuvo un incremento del 22%, ya que la 
eficiencia anterior fue 67% y la eficiencia después de la implantación del estudio de trabajo 
fue 82%. Dicha investigación se utilizará como referencia, ya que nos muestra como la 
implementación del estudio del trabajo en un área determinada puede aumentar la 
productividad.  
VELASCO, John. Quien realizó la investigación titulada Aplicación de la ingeniería de 
métodos en la mejora del proceso de fabricación de pallets de madera para incrementar la 
productividad de la empresa manufacturas y procesos integrados E.I.R.L. Tesis (título de 
ingeniería industrial). Lima: Universidad Privada del Norte 2017, 116 pp. Mostró como 
objetivo general aplicar la ingeniería de métodos para la mejora del proceso de fabricación 
de pallets de madera y el incremento de la productividad de la empresa Manufacturas y 
procesos integrados EIRL. Los objetivos específicos fueron determinar el proceso actual en 
la fabricación de pallets, diseñar propuesta de mejora e identificar los procedimientos más 
convenientes que generen menores costos. La metodología utilizada fue el estudio de 
métodos y el estudio de tiempos. Entre los resultados obtenidos se logró reducir y cortar 
los recorridos de los diversos procesos de fabricación de pallets, también se obtuvo la 
reducción del costo unitario, ya que antes el costo unitario del pallet era de 4,06 soles y 
después de la aplicación de la ingeniería de métodos el costo unitario del pallet fue 2,76 
soles, reduciendo así 1,30 soles por pallet, en términos porcentuales la reducción fue de un 
32%. Lo cual también género que la productividad total aumentara en un 29%. Dicha 
investigación contribuye como referencia, ya que se logró demostrar que la aplicación de la 
ingeniería de métodos mejora los procesos productivos y esto repercute también en el 
costo, generando resultados beneficiosos para la empresa. 
LLAMO, Nilsa. Quien realizo la investigación titulada Aplicación del estudio de trabajo 
para incrementar la productividad en el área de fabricación de zunchos en la empresa 
Sivein S.A.C. Tesis (título de ingeniería industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 
2018, 202 pp. Esta investigación tuvo como objetivo general determinar de qué manera la 
aplicación del estudio de trabajo incrementa la productividad en el proceso de fabricación 
de zunchos de la empresa Sivein S.A.C. Los objetivos específicos fueron el incremento de 
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la eficiencia y eficacia en el proceso de fabricación de zunchos con la aplicación del 
estudio de trabajo. La metodología utilizada fue el estudio de métodos y el estudio de 
tiempos, entre los resultados obtenidos se demostró que la productividad incremento en 
37,87%, ya que la productividad anterior fue 58,76% y la productividad después de la 
aplicación del estudio de trabajo fue 81,01%. Con respecto a los objetivos específicos la 
eficiencia incremento en 24,57%, ya que la eficiencia anterior fue 73,41% y la eficiencia 
después de la aplicación del estudio de trabajo fue 91,45% y la eficacia incremento en 
10,52%, ya que la eficacia anterior fue 80,15% y la eficacia después de la aplicación del 
estudio de trabajo fue 88,58%. Dicha investigación será utilizará como referencia, ya que 
nos muestra como la aplicación del estudio de trabajo, incrementa la productividad.   
1.3   Teoría relacionadas al tema 
1.3.1 Estudio del trabajo 
Definición 
KANAWATY (1996) manifiesta que: “Es el análisis riguroso de la forma en que se realiza 
un trabajo determinado”. (p.9).  
Así mismo, LÓPEZ, ALARCÓN Y ROCHA (2014), señalan que: “Es un método que 
somete a una operación de un proceso, que tiene por finalidad reducir, eliminar o modificar 
toda aquella actividad innecesaria e improductiva, para poder definir un método apropiado 
para la realización de las operaciones”. (p.18).  
Además, Para KANAWATY en su libro titulado introducción para el estudio de trabajo 
(4°edición) dice que: “Se recomienda que para realizar la investigación sistemática se 
requiere de tiempo por lo que es necesario para macro y microempresas la contratación de 
personas muy a parte de la dirección encararse del estudio de trabajo”. (p.17). 
Objetivo 
“Tiene como finalidad incrementar la productividad. Por medio de la minimización o 
eliminación de los diversos desperdicios tales como de materiales, esfuerzo y tiempo”. 
(GARCÍA, 2005, p.2). 
 
Además, para KANAWATY (1996) menciona que: “El objetivo es analizar de qué manera 
el operario está realizando su labor, también simplifica o modifica el método para reducir 
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Dimensiones   
KANAWATY (1996), señala que: “El estudio de métodos tiene la finalidad de disminuir el 
contenido de trabajo. Mientras que la medición de trabajo se relaciona con la disminución 
de cualquier tiempo improductivo. Por ende, ambos están vinculados”. (pp. 19-20). 
Para CANALES, VALDIVIA Y MATUS (2017). Mencionan que “La estandarización de 
los tiempos y movimientos consiste en analizar la posición actual de una empresa de su 
proceso de producción y los factores que interviene en ella: personas, horas de trabajo y 
condiciones del ambiente, ya que es preferible la combinación adecuada de los factores 
para lograr una mayor productividad” (p.2). 
Según CORREA, GOMEZ Y BOTERO (2014). “La ingeniería de movimientos y tiempos 
se considera su aplicación como clave fundamental para el incrementó de la productividad 
y también la mejora de sus procesos productivos” (p.54). 
A demás para GARCÍA (2005), las principales dimensiones son: el estudio de métodos y la 
medición de trabajo. (p.33 – 177) 
Por lo que KANAWATY, indica dos dimensiones: 
 
- Estudio de métodos: “Herramienta encargada de disminuir actividades 
improductivas o también llamadas actividades que no agregan valor” 
(KANAWATY, 1996, p.19). 
 
- Medición de trabajo: “Técnica que permite establecer un tiempo determinado para 






En la figura 9. Se observa que para Kanawaty. El estudio de trabajo se divide en dos 
dimensiones, dando como efecto una mayor productividad en un área determinada donde 





Figura 9. Clasificación del estudio del trabajo 











Tabla 14. Etapas del estudio del trabajo 






1.3.1.1   Estudio de métodos 
Definición  
“Es el registro y análisis crítico de la forma en la cual se realizan las actividades” 
(KANAWATY, 1996, p.19). 
Según BACA (2011), señala que: “Tiene la finalidad de definir como se debe realizar una 
actividad, también se lleva un registro y análisis con objetivo de encontrar mejorar al 
proceso” (p. 176). 
También se ocupa de integrar a la persona con el proceso productivo de artículos o 
servicios, viendo el desempeño del personal” (PALACIOS, 2009, p.28). 
Procedimientos: 
1. Selección  
“Consiste en elegir el trabajo que se va analizar” (BACA, 2011, p.213) 
2. Registrar detalles del trabajo  
“Al término de la selección y análisis del trabajo, se debe registrar de manera detallada el 
método actual con el único objetivo de reconocer los detalles del trabajo, el registro se dará 
por la observación directa. Para lo cual se utilizará el cursograma de procesos” (GARCÍA, 
2005, p.37). 
Diagramas:  
Según GARCÍA (2005). “El diagrama de operaciones del proceso se representa desde el 




• Cursograma sinóptico o también llamado diagrama de operaciones de procesos 
(DOP): Se representa mediante 3 gráficos, las cuales son: operaciones, inspecciones 
y operaciones combinadas. 
 
 
Para GARCÍA (2005). “Esta técnica se realizará de manera gráfica en una secuencia de 
actividades que se siguen de acuerdo a la operación” (p.48).  
 
• Cursograma analítico o también llamado diagrama de análisis de proceso (DAP): se 
representa mediante 5 gráficos las cuales son: operaciones, transporte, inspección, 
retraso o demoras y almacenaje” (p.48). 
 
Fuente: Kanawaty, 1996, p.74. 
 

















Actividades AV = 
Total de Actividades  AV  
                                   X 100% 
Total de Actividades 
Total de Actividades  AV: Total de Actividades que agregan valor del DAP 
Total de actividades: Total de actividades del DAP 
 
Tabla 16. Simbología del diagrama de actividades de procesos (DAP) 




3. Análisis  
Se llevará acabo plateando interrogantes para cada una de las actividades que no agregan 





Según GARCÍA (2005) “Estas peguntas permitirá un análisis más confiable y que se pueda 
investigar las causas, se registran los hechos” (p.37). 
 
4. Desarrollo del nuevo método  
“Para el desarrollo del nuevo método es fundamental las respuestas que se obtendrán del 
paso 3, ya por medio de ello tomaremos acciones” (GARCÍA, 2005, P.38): 
- Eliminar 
- Cambiar  
- Cambiar o reorganizar  
- Simplificar  
 
Tabla 17. Interrogatorio de actividades 




5. Adiestramiento a los operarios 
La solución ha sido revisadas y aprobada por todas las personas involucradas en el proceso 
de elaboración del producto. Para que sea realizado satisfactoriamente.  
Por lo que se recomienda: 
- Mantener siempre informados a las personas involucradas antes de poder implantar 
los cambios. 
- Tratar a las personas con dignidad que se merece un ser humano. 
- Motivar al aporte de sugerencias de mejora. 
- Reconocer la participación de quien aporte al cambio de mejora. 
 
6. Aplicación del nuevo método 
Según BACA (2011) “Al aplicar la nueva forma de trabajo, el operario realizara su labor 
de manera rápida y con el tiempo mejorara su productividad” (p.223). 
Después de realizar un análisis crítico se podrá implementar métodos mejorados que 














1.3.1.2 Medición de trabajo  
“La medición de trabajo se utiliza para el registro de los tiempos y ritmos de las 
actividades” (KANAWATY, 1996, p.273). 
“Consiste en aplicar diferentes técnicas para poder figar un tiempo estándar de las 
actividades, donde sería el tiempo que el operario necesitaría para poder efectuar la 
actividad” (GARCÍA, 1996, pp. 177-179). 
Objetivos 
Los objetivos primordiales para GARCÍA en la medición de trabajo son dos: 
- Mejorar la eficiencia del trabajo en determinadas operaciones de la empresa. 
- Determinar los estándares de tiempo que funcionaran como referencia en las 
distintas operaciones de la empresa. 
 
 
Etapas de la medición de trabajo 
 
1. Seleccionar el trabajo 
Según GARCÍA (2005). “Es de mucha importancia establecer que operaciones vamos a 
mediar. Para lo cual se puede utilizar los siguientes criterios” (p.186). 
- Ejecutar de un nuevo proceso. 
- Participación constante con los operarios,  
- Operaciones lentas que tiene por consecuencias ocasionar retrasos. 
- Establecer tiempos estándares  









2. Seleccionar un operario calificado  
Según KANAWATY (1996). “Se trata de elegir algún operario promedio es decir aquel 
que cumple sus funciones de manera adecuada aceptable, es decir nada forzado” (p.423). 
 
3. Análisis del trabajo   
Según BACA (2011). Se tiene que llevar una descripción detallada del método de trabajo 
actual, su objetivo principal es conocer de manera detallada las actividades de las 
operaciones del proceso (p.225). 
 
4. Dividir el trabajo en elementos  
Para KANAWATY (1996). “Los elementos para el estudio deberán ser los más pequeños, 
también estar en secuencia. Se brindará sugerencias” (p.297). 
- Verificación de actividades necesarias 
- Separar los tiempos de realización del humano con el de la maquina 
 
 
5. Efectuar mediciones de prueba y ejecutar una muestra inicial 
Según BACA (2011) “Las mediciones de prueba se realizarán mediante la ejecución de 
una muestra inicial, se recomienda que conste de 20 observaciones como mínimo” (p.225). 
 
6. Determinar el tamaño de la muestra  
Existen diversas maneras para el cálculo del tamaño de la muestra, la más recomendada es 






Cálculo del número de muestras (tiempos observados) 
Kanawaty mencionó que la aplicación del cálculo del número de muestras, se utilizan para 
obtener un promedio más exacto. La cual menciona la siguiente formula con una confianza 











7. Cronometrar  
Se pueden realizar de dos maneras: 
 
- Método de lectura con retorno a cero: cuando acabe una actividad determinada el 
tiempo se debe regresar a cero, es decir la guja del cronometro comienza desde el 
inicio.  
 
- Método continúo de lectura: Este método, las lecturas de tiempos se hacen de 
manera progresiva y solo se detendrá una vez que la toma de tiempos de la 












8. Calificar la actuación del operario  
Para GARCÍA (2005) “El trabajador que debe ser elegido es aquel que esta preparado para 
realizar la actividad de manera segura. Para la medición de trabajo se deberá hacer con 
varios trabajadores que se mantengan en un ritmo promedio” (p. 49). 
Escalas de valoración  
“Cuando un operario realiza su labor de manera tranquila se denominará ritmo estándar, 
pero si el trabajador sobre pasa el ritmo estándar se determinará un factor mayor a 100” 
(BACA, 2011, p.227). 
 
- Formula del tiempo normal utilizando la valorización de la tabla británica:                            
tn = t0 x Fv 
La cual significa:   
Tiempo normal = Tiempo Observado x Factor de valorización 
 
Fuente: Kanawaty, 1996, p.318 
 
Tabla 18. Valoración Británica 
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Otra forma de como evaluar al operario es por el método de Westinghouse, en la cual se 
considera a 4 factores: 
 
 
- Formula del tiempo normal utilizando el criterio de evaluación según 
Westinghouse. 
 




Tabla 19. Criterio de evaluación Según Westinghouse 
Fuente: Kanawaty, 1996, p.327. 
 





 “Es importante señalar que los suplementos, se llaman también descansos que se añaden al 
tiempo normal, para poder efectuar el tiempo estándar. Ya que el operario tiene que 
descansar para poder recuperarse del cansancio causado por dicha función en su labor” 
(KANAWATY, 1996, p.335). 
 
Es primordial contar con una adecuada valoración y determinación de los suplementos, ya 
que una de las funciones de esta investigación es determinar los tiempos estándares de cada 
operación a elegir del proceso productivo. 
 
En la actualidad existen muchas tablas donde se muestran los suplementos por descanso 
















Tabla 20. Suplementos de evaluación 
 




Tiempo estándar o tiempo tipo 
Definición 
El tiempo estándar, es el tiempo en la cual el operario debería tárdese en realizar su labor 
en condiciones normales con el añado de los suplementos por descanso, se debería 
empezar por buscar al trabajador indicado, sin embargo, en la práctica es muy difícil 
establecer a una persona que pueda realizar la actividad, por lo que se recomienda elegir al 
operario embace a su experiencia y forma de trabajo.  (KANAWATY, 1996, p.307). 
Además, se fija un tiempo en la cual el proceso debería demorar, para lo cual es importante 
involucrar al trabajador con la implementación de las mejoras, por que ellos son parte 
fundamental de las operaciones, ya que depende de su rendimiento para lograr los 
objetivos de la empresa.  
Figura 10. Descomposición del tiempo tipo 




En la figura 10. Se observa que el tiempo básico es decir el tiempo normal, se conforma 
por el tiempo observado y el factor de valorización. Y para el tiempo tipo o también 





1.3.2 Productividad  
Definición  
Según GUTIÉRREZ Y DE LA VARA (2012). “Productividad es la relación que existe con 
la maximización de resultados, usando de manera óptima los resacoso” (p.7). 
Para CARRO Y GONZALES en su libro titulado “Productividad y Competitividad” (2008, 
p.3), define a la productividad como mejorar al proceso productivo, ya que minimizara los 
recursos, para poder lograr sus objetivos, es decir se denomina como el índice de lo 
producido y los recursos que se utilizaron. 
Asi mismo “La productividad es como creacion de valor compartido sustentable en 
terminos de recursos, en otras palabras incluye eficiencia y efiicacia, a la vez, la distincion 
es valida en terminos academicos en la practica lo considera absurdo hacer mas eficiente 
un proceso que el cliente no quiere o cumplir un requerimiento con medios 
desproporcionados y poco sustentables” (BRAVO, 2014, p.8). 
Figura 11. Descomposición de tiempo estándar 
Fuente: Baca, et at., 2011, p.229 
 
Tiempo   Estándar    = Tiempo Normal  (1 + factor de suplementos) 
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El tiempo es un denominador, ya que se encuentra fuera del control humano. Por lo que 
cuando menor es el tiempo de realización de las actividades llevara a dar mejor resultados 
deseados. (PROKOPENKO, 1989, p.19). 
Finalidad 
Para FERNÁNDEZ (1997). “La productividad tiene por finalidad lograr mejorar las 
organizaciones gestionando adecuadamente los procesos que realiza la empresa”. (p.11). 
Dimensiones 
GUTIÉRREZ Y DE LA VARA (2012). “La productividad está dividido en dos 
componentes: eficacia y eficiencia. La primera está referido a la utilización optima de 
recursos. Mientras que la segunda se encarga de medir los resultados logrados” (p.7). 
Lo definen en la siguiente formula:  
 
Productividad = Eficiencia x Eficacia 
Fuente: Gutiérrez y de la Vera, control estadístico de calidad y seis sigma  (2012).  
1.3.2.1 Eficiencia  
Para GUTIÉRREZ  Y DE LA VARA (2012). “Es la relación que se da entre los resultados 
sobre los recursos empleados, se puede mejorar con la minimización de recursos como por 
ejemplo la disminución o eliminación de los tiempos muertos, que suele darse por la falta 








T. real de prod: Tiempo real de producción 
T. total de prod: Tiempo total de producción  
T. real de prod 
                                        X 100% 
T. total de prod 
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1.3.2.2 Eficacia  
Para GUTIÉRREZ Y DE LA VERA (2012). “La eficacia mide el cumplimento de los 
objetivos. Donde la finalidad principal es reducir productos defectuosos” (p.8).  
 






1.4 Formulación del problema 
  
1.4.1 Problema General  
¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS - 2019? 
1.4.2 Problemas Específicos  
 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la 
panificadora ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS - 2019? 
 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la 










    P. real 
      X 100%                         
 P. programada  
P. real: Producción real  
P. programada: Producción programada  
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1.5 Justificación del estudio  
En la presente investigación tiene la finalidad examinar de qué manera se están ejecutando 
las actividades del proceso de elaboración del pan francés en la panificadora Rosales, ya 
que en los últimos meses se ha alargado el tiempo de elaboración, esto se debe a que por 
hacer actividades innecesarias se tardan en elaborar el pan, lo que implica que se demoren 
más y utilicen más recursos. La aplicación del estudio de trabajo reducir las actividades 
que no agreguen valor y tener un tiempo de trabajo adecuado, de manera que mejore la 
calidad en los procesos, por ende, severa los resultados en sus productos y servicio. De 
manera que la panificadora tendrá más rentabilidad y crecimiento, por el cual se adaptará a 
los cambios y será más competente en el mercado. 
1.5.1 Justificación técnica  
Se utilizará la aplicación del estudio del trabajo para incrementar la productividad en la 
elaboración del pan francés, por lo que la herramienta nos permitirá obtener resultados 
rápidos y fáciles de aplicar. Por ende, se emplearán el estudio de métodos, donde se 
utilizará el diagrama de operaciones de procesos (DOP) y el diagrama de actividades de 
procesos (DAP), para poder obtener el índice de actividades y la medición de trabajo, 
donde se utilizará la identificación del tiempo estándar. Con la finalidad de mejorar de 
realización de las operaciones del proceso de elaboración del pan francés. 
1.5.2 Justificación económica  
Se realizará el estudio de métodos donde se reducirá actividades innecesarias, permitiendo 
que la panificadora ahorre recursos que se utilizan de manera innecesaria. Y la medición de 
trabajo, donde se logrará establecer un tiempo de realización de las operaciones, para que 
la panificadora no exceda en el tiempo de elaboración y así pueda minimizar el costo de 
mano de obra y los recursos utilizados.   
1.5.3 Justificación social  
La presente investigación tiene por finalidad mejorar el ambiente del trabajo de la 
panificadora Rosales, para poder contribuir con los colaboradores y puedan cumplir con 
sus horas de trabajo, sin necesidad de realizar sobretiempos o trabajen bajo presión para 





1.5 Hipótesis  
1.5.1 Hipótesis general  
La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS – 2019. 
1.5.2 Hipótesis específicas  
• La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS – 2019. 
 
• La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la panificadora 




1.6.1 Objetivo general 
Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la 
panificadora ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS – 2019. 
1.6.2 Objetivos Específicos  
• Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en 
la panificadora ROSALES E.I.R.L, CHORRILLOS – 2019. 
 
• Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la 







































2.1 Tipo y Diseño de Investigación 
2.1.1 Tipo de Investigación  
2.1.1.1 Por su tipo de estudio (finalidad): Aplicada  
Según FIDIAS (2006). “La investigación aplicada se caracteriza por que se utiliza las 
investigaciones ya existentes para poder dar solución a la problemática” (p.56). 
Por ende, esta investigación será aplicada, ya que tiene por finalidad la resolución de la 
problemática, utilizando teorías ya existentes. 
2.1.1.2 Por su nivel de Investigación: Descriptiva – Explicativa 
Para VALDERRAMA (2002). “Los niveles de investigación describen las características 
de las variables de la investigación y explica el efecto causado” (p.167). 
Por lo cual la presente investigación es de nivel descriptiva, ya que se busca precisar las 
características de las variables del estudio. También es de nivel explicativo, lo que 
indicara causa-efecto que tiene la variable independiente (estudio del trabajo) en relación 
de a la variable dependiente (productividad). 
2.1.1.3 Por su enfoqué: Cuantitativo 
Según CARDONA (2002). “El estudio de investigación es de enfoque cuantitativo, ya que 
se emplean medición numérica y estadística” (p.321). 
La investigación tiene como enfoque cuantitativo, ya que se desarrollará mediante 
recolección de datos numéricos, los cuales tienen por finalidad comprobar la hipótesis, de 
la misma manera utilizar el campo estadístico para poder comprobar el comportamiento de 
las variables. 
2.1.2 Diseño de la investigación  
2.1.2.1   Por su diseño (Experimental): Cuasi-experimental 
Según VALDERRAMA (2002). “Respecto al diseño experimental, en donde se manipulan 




La presente investigación tiene como diseño experimental, ya que se observará los efectos 
causados por la variable independiente en las dimensiones propuestas para la variable 
dependiente, lo cual se ubicará de manera específica en el diseño cuasi-experimental 
 
Además, FIDIAS (2012). “Considera que la investigación es cuasi-experimental, ya que la 
muestra será igual a la población” (p.35). 
Por ende, la investigación tiene diseño cuasi-experimental, ya que se analizará una misma 
muestra determinada a lo largo del tiempo en series cronológicas, además se aplicará un 
pre análisis y post análisis, por lo que se tomaran datos antes de la aplicación del estudio 






Figura 12. Diseño experimental 




2.1.2.2 Por su alcance: Longitudinal 
Para HERNÁNDEZ, FERNÁNDES Y BAPTISTA (2010). Se considera por su alcance un 
diseño no experimental – longitudinal, ya que se tomarán en dos momentos los datos: un 
Pre test y Post test (p.158).  

























Tabla 21. Grupo experimental (Pre test – Post test) 




2.2 Operacionalización de Variables 
2.2.1 Variable Independiente  
2.2.1.1 Definición Conceptual  
Según FIDIAS (2012). “La variable independiente es la causa que generan los cambios 
en la Variable dependiente” (p.59).  
Estudio del trabajo 
KANAWATY (1996) manifiesta que: “Es el análisis riguroso de la forma en que se realiza 
un trabajo determinado, tiene como objetivo analizar de qué manera se están realizando las 
actividades, también simplifica o modifica el método para reducir el trabajo que no agrega 
valor y fijar un tiempo en la cual se debería realiza la actividad”. (p.9). 
2.2.1.2 Definición Operacional  
Se ejecutará mediante la medición de tiempos de trabajo y el estudio de métodos, para ello 
se realizara la recolección de datos, como tiempos y movimientos de las operaciones, así 
como la utilización de la observación. Con la finalidad de eliminar actividades 
improductivas y establecer métodos y tiempos apropiados.   
2.2.1.3 Dimensiones  
Dimensión 1: Estudio de métodos  
“El estudio de métodos es el registro y análisis crítico de un trabajo determinado cullo 
objetivo es realizar mejoras” (KANAWATY, 1996, p.19). 
 








Total Actividades AV = Total de actividades que agregan valor del DAP 
Total de actividades  =  Total de actividades del DAP 
 
Índice de 
Actividades AV = 
 Total de Actividades AV  
                                    X 100% 
    Total de Actividades 
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Dimensión 2: Medición de trabajo 
“La medición de trabajo sirve para registrar los tiempos” (KANAWATY, 1996, p.273). 




2.2.2 Variable Dependiente 
2.2.2.1 Definición Conceptual  
“La variable dependiente es aquella que se modifica por aplicación de la variable 
independiente” (FIDIAS, 2012, p.59). Por el cual la variable dependiente es: 
Productividad 
GUTIÉRREZ Y DE LA VARA (2012). “La productividad está dividido en dos 
componentes: eficacia y eficiencia. La primera está referido a la utilización optima de 
recursos. Mientras que la segunda se encarga de medir los resultados logrados” (p.7). 
2.2.2.2 Definición Operacional  
El resultado del producto de la eficiencia y eficacia, con el máximo aprovechamiento de 
los recursos, sin dejar de lado la calidad. Lo cual permitirá medir la productividad. 
2.2.2.3 Dimensiones 
Dimensión 1: Eficiencia 
Para GUTIÉRREZ Y DE LA VARA (2012). “Se puede mejorar con la minimización de 
recursos como por ejemplo la disminución o eliminación de los tiempos muertos, que suele 
darse por la falta capitación al personal, paradas de máquinas y mantenimientos no 




Tiempo Normal (1 + factor de suplementos) Tiempo   Estándar    = 








Dimensión 2: Eficacia 
Para GUTIÉRREZ Y DE LA VERA (2012). “Mide los resultados planeados sean logrados. 
Donde el objetivo principal es reducir productos defectuosos” (p.8).  
Índice de Eficacia (IEF) 
 
 




IE   = 
T. real de prod 
                                      X 100% 
T. total de prod 
T. real de prod: Tiempo real de producción 
T. total de prod: Tiempo total de producción  
       P. real  
                             X 100% 
P. programada  
P. real: Producción real                                                               
P. programada: Producción programada 
- Indicador y fórmula 
Índice de Eficiencia (IE) 





Tabla 22. Matriz de Operacionalización de las variables 




2.3 Población, Muestra, Muestreo y Criterio de Selección  
2.3.1 Población 
Para WIGODSKI (2010). “Es el conjunto definido de individuos u objetos que poseen 
algunas características comunes que se dan en un momento y lugar determinado” (Pág. 3). 
Teniendo en cuenta las definiciones anteriores, la población definida para la presente 
investigación corresponde a la producción diaria de Pan Francés (1500 unidades), durante 
un período de 30 días. 
2.3.2 Muestra  
La muestra de la investigación es igual de la población, por lo cual es de tipo censo, según 
lo define CARDONA (2002, p. 121). 
Por ende, la muestra de la investigación en la panificadora Rosales es igual a la población, 
la cual está determinada por la producción diaria de Pan Francés (1500 unidades), durante 
un periodo de 30 días. 
2.3.3 Muestreo 
Según HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA (2010). “El muestreo es el 
procedimiento, por el cual se selecciona la muestra de una población determinada” (p. 
183). 
Por el cual la presente investigación no tendrá ningún tipo de muestreo, ya que la muestra 
es igual a la población. 
2.3.4 Criterio de selección  
2.3.4.1 Criterio de inclusión  
 La presente investigación en la panificadora Rosales se indica como criterio de inclusión 
los días laborales de lunes a viernes, ya que la cantidad de pedido se mantiene constante en 
1500 unidades de pan francés por día. 
2.3.4.2 Criterio de exclusión 
La presente investigación en la panificadora Rosales se indica como criterio de exclusión 
los días sábados – Domingos y feriados, por qué esos días la cantidad de pedido del pan 
francés puede variar de acuerdo a lo solicitado por el cliente. 
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2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos valides y confiabilidad del 
instrumento. 
 2.4.1 Técnica de recolección de datos 
Según BERNAL (2010). “La técnica se refiere al modo de cómo obtener los datos para la 
investigación” (p. 285). 
Técnica: La Observación  
También para BERNAL (2010). Manifiesta que “Consiste en captar por medio de la vista 
de forma directa la situación que se produzca, dicha información estará referida al objetivo 
de la investigación” (p. 294). 
 
En la presente investigación se realizará el uso de una técnica, la cual es: la observación, 
porque permitirá visualizar de forma directa las operaciones del proceso productivo, 
tiempos, movimientos e inspecciones diarias. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos  
Según PALELLA (2006). “La ficha de registro son formatos que sirven como 
almacenamiento de información y fueron diseñados con el objetivo del trabajo” (p. 155).  
 
Para la presente investigación se utilizarán fichas de registro o también llamado ficha de 
observación, ya que nos permitirá registrar los datos obtenidos antes y después de la 





























Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 13. Ficha de registro del DOP 
Figura 14. Ficha de registro del DAP 







Tabla 24. Ficha de registro de toma de tiempos 
Tabla 23. Ficha de registro de la productividad 
Fuente: Elaboración propia 
 




2.4.3 Validez del instrumento 
 
Para la presente investigación la validación de los instrumentos fue realizada por tres 




2.4.4 Confiabilidad  
Según BERNAL (2010) manifiesta que “La confiabilidad del instrumento seda por el 
mayor número de veces que al utilizarlo tienen el mismo resultado” (p. 248).   
 
La confiabilidad de dicho instrumento se dará cuando su aplicación se repita una y otra 













Fuente: Elaboración propia 
 




Según GARCIA (2005). Menciona que “Dicho instrumento ara de mucha utilidad para la 
ejecución de la medición de trabajo, se empleara para registrar los tiempos en la cual el 





Por ende, la confiabilidad del instrumento para la medición de trabajo se dio mediante la 









Tabla 26. Modelo de especificaciones técnicas del cronometro (Ficha técnica) 




2.5 Método de análisis de datos  
Para HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA (2010). “El análisis de datos se realiza 
mediante programas computacionales como SPSS. El procedimiento consiste en 
seleccionar un programa estadístico determinado, para poder ejecutarlo y explorar los 
datos, lo cual permitirá realizar el análisis estadístico descriptivo y el análisis estadístico 
inferencial” (Pág. 277). 
Para la presente investigación se indagará dos niveles de análisis de datos las cuales son: 
Análisis descriptivo y Análisis inferencial.     
2.5.1 Análisis descriptivo  
Para HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA. “Se lleva acabo el análisis estadístico 
descriptivo de cada variable del estudio, para lo cual se utilizará la comparación de las 
medias” (Pág. 277). 
Para realizar el análisis descriptivo en la presente investigación, se dará mediante tablas, 
gráficos histogramas etc. El programa que se utilizará para la comparación de las medias 
será el Excel.  
2.5.2 Análisis inferencial  
HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ Y BAPTISTA (2010). “Se realiza el análisis estadístico 
inferencial respecto a las hipótesis planteadas, esto servirá para estimar parámetros y 
probar hipótesis. Para lo cual se utilizará el análisis paramétrico y el análisis no 
paramétrico” (Pág. 277). 
Por lo cual para la investigación el análisis de normalidad a la muestra será, la muestra 
pequeña es aquella cuya cantidad de datos son menores o igual a 30, en la cual se utilizará 
la prueba de Shapiro Wilk y la muestra grande es aquella cuya cantidad de datos son 
mayores a 30, en la cual se utilizará la prueba de Kolmogorov Smirmov. Luego se realizará 
las pruebas de T-Student si las variables resultan ser paramétricas o Wilcoxon en caso que 
resulten no paramétricas. Por ende, el programa que se utilizará para el análisis inferencial 




2.6   Aspectos éticos 
Es la cita correcta bajo la norma ISO que da referencia al autor estudiado. También el 
proceso de fabricación se mantendrá en el anonimato y únicamente será utilizado para 
fines de la investigación, así como también la información de los operarios. Cabe resaltar 
que la investigación fue verificada y aprobada por las autoridades de la panificadora 
Rosales. 
 
2.7 Desarrollo de la propuesta   
Tiene como finalidad mostrar la situación actual de la empresa; para posteriormente 
implementar el estudio del trabajo, ya que este método busca solucionar las causas de la 
baja productividad, con la demostración de los resultados obtenidos con la implementación 
















2.7.1 Situación Actual  
Descripción de la empresa 
La empresa de objeto de estudio es la Panificadora Rosales E.I.R.L. Cuanta con 15 años en 
el mercado, desde sus inicios su prioridad es brindar un buen servicio y productos de 
calidad para satisfacer las necesidades de sus clientes. 
Base Legal 
✓ Razón Social                     :   ROSALES  E.I.R.L 
✓ Reconocimiento Legal       :   Micro-empresa 
✓ Sector                                :   Panificador 
Localización 
✓ País                :    Perú 
✓ Provincia       :     Lima 
✓ Distrito           :     Chorrillos 
✓  Dirección        : Mz D Lote 28. Calle2 San Genaro - Chorrillos 
 
Figura 15. Localización geográfica de la Panificadora Rosales 





 “Satisfacer las expectativas del cliente con productos panificados de alta calidad y a un 
tiempo determinado” 
 
- Visión  
 “Ser reconocidos en el 2025 como la mejor empresa panificadora en todo el distrito de 
Chorrillos” 
 
- Objetivos Estratégicos 
La empresa  Rosales E.I.R.L, tiene como objetivo mejorar su posición en el mercado, 
por ende la organización se planteara las metas y estrategias correspondientes. 
• Garantizar todos los requisitos y especificaciones que desea el cliente en el 
producto. 
 
• Cumplir con el tiempo pactado de la entrega del producto al cliente. 
 
• Optimizar los recursos en la panificadora para los diferentes procesos de 
producción. 
Equipos y Maquinaria  
La panificadora cuenta con distintas maquinas que permiten realizar la producción y 








Tabla 27. Equipos y Maquinarias de la panadería 




Los clientes de la panificadora Rosales, son todas las bodegas y minimarket que se 























Figura 16. Productos por pedidos diarios de la panificadora Rosales 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 16, se puede visualizar los productos de la panadería Rosales, que son 
producidas diariamente por pedidos. Los pedidos son cantidades constantes de lunes a 
viernes. Por ende se trabaja una producción por lote. El producto que más demanda tiene 
por sus clientes es el pan francés con 1500 unidades diarias. 
Materia prima e insumos 
 
De acuerdo con  la figura 17, todo proceso de elaboración productiva tiene una entrada 
(input), la cual está afiliado a un proveedor, el proceso donde se realizada la 
transformación de la materia prima, la salida (output) que es nuestro producto final, y 









Figura 17. Sistema de producción 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 18. Inputs del sistema de productivo 




En la tabla 28, se observa los pesos de las cantidades de materia prima que se utilizan en la 
panificadora Rosales 1500 unidades de pan francés, con respecto a las 30 unidades están en 










En la tabla 29, se muestra que la panificadora Rosales elabora 1500 unidades de pan 
francés para lo cual es necesario 62,50 kg de masa, la cual sera dividido en 50 unidades 
cortadas, pesando cada una 1,250 kg. 
Tabla 28. Cantidades de Materia prima para elaborar el pan francés 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 29. Peso de la masa 












En la tabla 30, se puede observar la unidad de producción que es 1,250 kg de la cual se 
dividiran en 30 piezas con un peso de  41,67 g por cada unidad. 
2.7.1.1 Descripción del proceso productivo del pan francés (Pre test) 
El proceso de elaboración del pan francés comienza con la recepción por cada insumo 
(materia prima) que se encuentran en un pequeño almacén las cuáles son: harina, agua, 
azúcar, sal, mejorador, manteca y levadura. Para luego ser pesado cada uno con los kg o g 
necesarios para la elaboración de la masa.  Después por cada insumo (materia prima) se 
colocará en la máquina mezcladora para que se efectué el mezclado de los insumos y dé 
como resultado la masa, en la cual se hace un control de calidad casero revisando la 
viscosidad de la misma, luego pasará a la maquina amasadora para darle una consistencia 
adecuada a la masa realizando la verificación de la misma, mientras se efectúa la operación 
del amasado. Posteriormente se llevará a la maquina sobadora para darle suavidad 
adecuada a la masa, se efectúa la operación mientras se hace el control de calidad final de 
la masa procesada. Luego será llevado a la mesa de elaboración, donde primero se pesara 
la masa en 1,250 kg. Para después pasar a la maquina cortadora donde se cortara en 30 
unidades con un peso de 41,67 g por unidad. Para que pueda efectuarse el enrollado, 
posteriormente el formado del francés, para pasar al volteado del pan, donde se considera 
el tiempo que tiene que reposar la masa para que pueda hinchar. Finalmente como 
operación final se efectúa el horneado, esto se realizara en un horno artesanal o también 
llamado horno de leña. 
Tabla 30. Unidad de producción 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.1.2 Variable Independiente: Estudio del trabajo (Pre test) 
Dimensión 1: Estudio de métodos  
Diagrama de operaciones de procesos (DOP) 
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En la figura 19, se puede observar el diagrama de 
operaciones de procesos (DOP), donde se figuran en total 
11 operaciones, 8 inspecciones y 4 operaciones 
combinadas. Dando un total de 23 operaciones. La cual se 
dividirá en 4 etapas, la primera etapa se llamara preparado 
de la masa (color: azul), la segunda etapa elaboración del 
pan francés (color: rojo), la tercera etapa preparación para 
reposo (color: verde) y la cuarta  etapa se llamara horneado 
(color: gris claro). Se dividió en etapas para poder tener una 








Figura 19. DOP del proceso de producción del Pan francés 
Fuente: Elaboración propia 
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 Figura 20. Diagrama de actividades de procesos (DAP) 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 20, se puede visualizar el diagrama de actividades del proceso de elaboración 
del pan francés, la cual está formada por 100 operaciones, 21 inspecciones, 34 transportes, 
2 demoras y 2 almacenamientos. Dando como resultado un total de 159 actividades. 
También se deducirá cuanto es el índice de actividades que agregan valor al DAP.  






Índice de actividades AV = (127/159)  = 0,80    80% 
 
El índice de actividades que agregan valor del DAP es de 0.80, lo cual tiene un valor de 
80%, siendo un total de 159 actividades de las cuales solo 127 agregan valor al DAP. Por 













Total de Actividades  AV  
                                    X 100% 
Total de Actividades 
= 
Total Actividades AV = Total de actividades que agregan valor del DAP 




Dimensión 2: Medición de trabajo 
Para poder efectuar la medición de trabajo, primero identificaremos cuales son las fechas 
determinadas en un periodo de 30 días.  Esto se realizara por el criterio de inclusión y 
exclusión. 
 
En la tabla 31, se puede visualizar los días tomados para la recolección de datos, 
excluyendo los días sábados, domingos y feriados.  
En la tabla 32, se puede visualizar el número de días correspondiente a cada fecha donde se 
tomaron los datos (Pre test).
Tabla 32. Selección de días 
Tabla 31. Numero de días establecidos  
Fuente: Elaboración propia Fuente: Elaboración propia 
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 Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 33, se puede observar todos los tiempos tomados durante un periodo de 30 días 
(Pre test), del proceso de elaboración del pan francés. 
Cálculo del número de muestras (tiempos observados) 
Kanawaty mencionó que la aplicación del cálculo del número de muestras, se utilizan para 
obtener un promedio más exacto. La cual menciona la siguiente formula con una confianza 























En la tabla 34, se puede observar los números de muestras, donde el número mayor de 
muestra fue de 22 y el menor de 2. Para ello se utilizó la fórmula estadística propuesta por  
Kanawaty, con el objetivo de determinar un promedio de observación de los tiempos más 
exacto y confianza. 















En la tabla 35, se muestra como resultante el promedio por cada actividad, esto se realizó en referencia al resultado de la fórmula estadística 
propuesta por Kanawaty, para hallar los ciclos a tomar en cuenta, para poder realizar el tiempo promedio, luego todos los tiempos 
promediados se colocaran con referente a la unidad de producción que es 30 unidades con un peso de masa de 1,250 kg  y posteriormente se 
hallara el tiempo normal y estándar. 
Fuente: Elaboración propia 
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Cálculo del tiempo estándar (Pre test) 
















En la tabla 36, se puede observar los tiempos estándar por cada actividad, pertenecientes a cada una de las operaciones que se realizan para 
poder elaborar el pan francés. 
 
 











En la tabla 37, se observa los tiempos estándares por las 4 etapas, en la primera etapa el 
tiempo estándar es de 0,93 minutos, en la segunda 5,67 minutos, en la tercera 4,05 minutos 
y en la cuarta etapa es de 1,96 minutos. Dando un tiempo total de 12.61 minutos por 
unidad de producción (30 unidades). 
 




En la tabla 38, se muestra el tiempo estándar por cada 1 unidad de producción que es 0,42 
minutos, por 30 unidades el tiempo es 12,61 minutos y por 1500 unidades de pan francés 
es 630,63 minutos. 
 
2.7.1.3 Variable dependiente: Productividad (Pre test) 
 
En la tabla 39, se observa las unidades planificadas que son 1500 unidades, ya que es la 
demanda de la panificadora. Con un tiempo de trabajo diario de 648 minutos que son 10,80 
horas por día.  




Tabla 38. Tiempo estándar por unidad (Pre test) 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 39. Unidades planificadas y tiempo programado 
Fuente: Elaboración propia 
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 Fuente: Elaboración propia 
Tabla 40. Productividad del proceso de elaboración del Pan francés 
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En la tabla 40, se observa la eficiencia, eficacia y por ende la productividad por día de la 
panificadora Rosales antes de la aplicación del estudio del trabajo (PRE TEST). 
 
 
En la figura 21, se observa la productividad actual de la empresa, teniendo los 30 días 
observados. La eficiencia en un 67%, la eficacia en un 69% y por ende la productividad 
tiene un 47%.  Es por ello que el objetivo de la investigación es incrementar la eficiencia y 
eficacia, y por consecuente incrementar la productividad, ya que en la actualidad se puede 
visualizar un porcentaje es muy bajo. Para una mejor visualización se representa gráficos 
de barras. 
2.7.2 Propuesta de mejora  
Para el análisis de la realidad actual y luego de la realidad futura del presente proyecto se 
utilizará diferentes herramientas graficas las cuales pueden ser: Gráficos de barras, 
histogramas entre otros. Las cuales tienen la finalidad de detallar información de manera 
Figura 21. Promedio de la Eficiencia - Eficacia - Productividad (PRE TEST) 
Fuente: Elaboración propia 
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ordenada y que se puede visualizar con mucha facilidad el comportamiento de las 
variables: independiente y dependiente. 




La tabla 41, se elaboró con la participación del dueño de la panificadora Rosales. En la 
cual se muestra las alternativas de solución propuesta, donde se utilizará el criterio que 
miden el rango de valor de 0 a 2, donde 2 es muy bueno, 1 es bueno y 0 no es bueno. Para 
lo cual se optó  por aplicar el estudio del trabajo con un total de 8 puntos, siguiendo los 
criterios como solución a la problemática (2) ya que dicha herramienta ayudara en la 
causas que se tomó como prioridad para darle una posible solución, costo de aplicación (2) 
estimando que los costos de la aplicación son mínimos, facilidad de aplicación (2) ya que 
tenemos todos los recursos para poder efectuar la herramienta, tiempo de la aplicación (2) 
la herramienta puede mejorar la productividad en un corto tiempo. 
Tabla 41. Alternativas de Solución 
Fuente: Elaboración propia 
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Recursos y presupuestos  
Recursos Materiales 
Los recursos materiales, fueron de mucha ayuda en la investigación las cuales son: 
 
 
Recursos Humanos  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 42. Recursos Materiales 
Tabla 43. Recursos Humanos  
Fuente: Elaboración propia 
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Hardware y Software  
 
 
Presupuesto total (Inversión): 
 
El presupuesto total del proyecto de investigación que es de S/. 2 410,10 nuevos soles. 
 
Cronograma de ejecución  
El cronograma de la ejecución del proyecto de investigación, se realizará mediante la 
herramienta que tiene como nombre diagrama de Gantt, esta herramienta permitirá ordenar 
de forma adecuada las actividades en un periodo establecido de tiempo por semanas como 
se llevó acabo a continuación. 
 
Tabla 44. Hardware y Software 
 
Fuente: Elaboración propia 
109 
 
 Tabla 45. Cronograma de ejecución  
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.3 Implementación del estudio del trabajo en el proceso de elaboración del pan 
francés  
Según KANAWATY (1996), menciona que para la ejecución del estudio del trabajo se 
debe realizar ocho etapas las cuales son:  
 
2.7.3.1 Etapas para la ejecución del estudio del trabajo 
ETAPA 1: Seleccionar él trabajó 
Todas las actividades pertenecientes de las operaciones que conforman el proceso de 
elaboración del pan francés de la panificadora Rosales, se ha decidido priorizar a aquellas 











    
 
En la figura 22, se observa todas las operaciones del proceso de elaboración del pan 





Figura 22. Diagrama de actividades del proceso de elaboración del pan francés (Pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 2: Registro de los detalles del trabajo  
En esta etapa se realizará el diagrama de actividades del proceso de la elaboración del pan francés, en donde se identificara cuáles son las 













Fuente: Elaboración propia 
Figura 23. Diagrama de actividades de procesos (identificación de actividades que agregan valor - no agregan valor) 
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ETAPA 3: EXAMINAR INFORMACIÓN REGISTRADA  
En la figura 23, se puede visualizar el diagrama de actividades del proceso de elaboración 
del pan francés, la cual está formada por 100 operaciones, 21 inspecciones, 34 transportes, 
2 demoras y 2 almacenamientos. Dando como resultado un total de 159 actividades.  




Índice de actividades AV = (127/159)  = 0,80            80% 
El índice de actividades que agregan valor del DAP es de 0.80, lo cual tiene un valor de 
80%, siendo un total de 159 actividades de las cuales solo 127 agregan valor al DAP. Por 
ende 32 actividades que no agregan valor al DAP generan un 20%. La cual necesita ser 
mejorada para lograr que las actividades generen valor de forma completa. 
 
Una vez identificadas aquellas actividades que no agregan valor, se pasara a realizar un 







En la tabla 46, se presentan todas las actividades que no agregan valor y que serán 
examinadas.  
 
Tabla 46. Actividades que no agregan valor y que serán examinadas 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 1: Aumento o disminución de harina 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de harina para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan o de lo contrario quitar los kg que 
exceden en el peso de la harina a necesitar. Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 35,71 kg de harina.  
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de las cantidades necesarias de la 
harina, por ende, se tiene que realizar la actividad nuevamente. 
Actividad 2: Verificación de kg necesarios (harina) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg de la harina son necesarios, para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 
el cual se repite nuevamente la verificación.  
Actividad 3: Aumento o disminución de agua 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los litros de agua para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan, o de lo contrario quitar los litros 
que exceden en el peso del agua a utilizar. Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 15 litros de agua. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de los litros necesarios de agua, por 




Actividad 4: Verificación de litros necesarios (Agua) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los litros de agua son necesarios para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los litros necesarios. 
Por el cual se repite nuevamente la verificación. 
Actividad 5: Aumento o disminución de azúcar 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de azúcar para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan o de lo contrario quitar los kg que 
exceden en el peso del azúcar a necesitar.  Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 0.71 kg de azúcar. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de lo kg necesarios de azúcar, por 
ende, se tiene que realizar la actividad nuevamente. 
Actividad 6: Verificación de kg necesarios (Azúcar) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg de azúcar son necesarios, para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 





Actividad 7: Aumento o disminución de sal 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de sal para llegar al peso necesario y poder cumplir 
con todas las unidades de pan que se solicitan, o de lo contrario quitar los kg que exceden 
en el peso de la sal a necesitar.  Peso necesario para la producción de 1500 unidades de pan 
es 0.57 kg de sal. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de lo kg necesarios de sal, por ende 
se tiene que realizar la actividad nuevamente. 
Actividad 8: Verificación de kg necesarios (Sal) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg de sal son necesarios, para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 
el cual se repite nuevamente la verificación.  
Actividad 9: Aumento o disminución de manteca 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de manteca para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan o de lo contrario quitar los kg que 
exceden en el peso de la manteca a necesitar. Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 0.71 kg de manteca. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de lo kg necesarios de manteca, por 




Actividad 10: Verificación de kg necesarios (Manteca) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg de manteca son necesarios, para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 
el cual se repite nuevamente la verificación.  
Actividad 11: Aumento o disminución de levadura 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de levadura para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan, o de lo contrario quitar los kg que 
exceden en el peso de la levadura a necesitar. Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 1,43 kg de levadura. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de lo kg necesarios de levadura, por 
ende, se tiene que realizar la actividad nuevamente. 
Actividad 12: Verificación de kg necesarios (Levadura) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg de levadura son necesarios, para la 
cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 





Actividad 13: Aumento o disminución de mejorador 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar los kg de mejorador para llegar al peso necesario y poder 
cumplir con todas las unidades de pan que se solicitan o de lo contrario quitar los kg que 
exceden en el peso del mejorador a necesitar. Peso necesario para la producción de 1500 
unidades de pan es 0.36 kg de mejorador. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no hay una herramienta que facilite el recojo de lo kg necesarios del mejorador, 
por ende, se tiene que realizar la actividad nuevamente. 
Actividad 14: Verificación de kg necesarios (Mejorador) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica en la balanza nuevamente si los kg del mejorador son necesarios, para 
la cantidad de panes a producir. 
¿Por qué se hace? 
Por qué no se utiliza una herramienta adecuada, donde se recepcione los kg necesarios. Por 
el cual se repite nuevamente la verificación.  
Actividad 15: Mezclado de insumos 2 
¿Qué se hace? 
El operario realiza nuevamente la actividad del mezclado de la materia prima en la 
maquina “mezcladora”  
¿Por qué se hace? 
Por qué el operario no majea un tiempo estandarizado de cuanto debería ser la demora de 
la actividad, tampoco se cuenta con un reloj cercano en el área de trabajo donde se pueda 




Actividad 16: Amasado  2 
¿Qué se hace? 
El operario realiza nuevamente la actividad del amasado en la maquina amasadora, la cual 
consiste en que la maquina amase todo el producto que se formó en el mesclado de MP. 
¿Por qué se hace? 
Por qué el operario no majea un tiempo estandarizado de cuanto debería ser la demora de 
la actividad, tampoco se cuenta con un reloj cercano en el área de trabajo donde se pueda 
verificar el tiempo de realización. 
Actividad 17: Sobado de la masa 2 
¿Qué se hace? 
El operario realiza nuevamente la actividad del sobado en la maquina sobadora, la cual 
consiste en que el trabajador maniobre la máquina y sobe toda la masa que viene de la 
operación del amasado con un nivel de suavidad adecuado.  
¿Por qué se hace? 
Por qué el operario no majea un tiempo estandarizado de cuanto debería ser la demora de 
la actividad, tampoco se cuenta con un reloj cercano en el área de trabajo donde se pueda 
verificar el tiempo de realización. 
Actividad 18: Aumento o disminución de masa 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar o disminuir la masa en el área de pesado para que pueda 
cumplir con la cantidad de kg necesarios para la unidad de producción.  
¿Por qué se hace? 
Por qué el operario necesita que la unidad de producción sea 1,250 kg para poder cumplir 




Actividad 19: Pesado de verificación ( 1,250 kg) 
¿Qué se hace? 
El operario verifica nuevamente en la balanza que se cumpla los kg necesarios por unidad 
de producción es decir que pese 1,250 kg la masa. 
¿Por qué se hace? 
Por qué el peso de la masa que se coloca en la balanza no es exacto por lo que se debe 
verificar nuevamente si se llegó al peso adecuado. 
Actividad 20: Chorreado de aceite a la masa 
¿Qué se hace? 
El operario agarra con su mano un poco de aceite y lo pasa por cada unidad de la masa que 
vino moldeada en forma redonda. Peso por unidad 1,250 kg – total de unidades 50. 
¿Por qué se hace? 
Por qué se le facilita al operario cuando el aplasta manualmente la masa en la máquina de 
cortado. 
Actividad 21: Moldeado de la masa 
¿Qué se hace? 
El operario nuevamente moldea la masa manualmente en forma redonda la cual tiene un 
peso de 1,250 kg cada unidad. 
¿Por qué se hace? 
Por qué el operario necesita poner la masa manualmente de forma redonda en la maquina 
cortadora.  
Actividad 22: Echado de harina, en donde reposara el pan 
¿Qué se hace? 




¿Por qué se hace? 
Para evitar que las unidades enrolladas se peguen entre ellas, ya que cuando se coloca en la 
mesa se ponen ligeramente apegados para poder utilizar todo el espacio. 
Actividad 23: Aumento o disminución de masa 
¿Qué se hace? 
El operario tiene que aumentar o disminuir la cantidad de masa después del primer 
enrollado que realiza. 
¿Por qué se hace? 
Por qué el peso necesario por cada unidad de masa que se realiza en el enrollado es de 
41,67 g, pero el aumento o disminución de la masa sucede de acuerdo a la percepción del 
operario. 
Actividad 24: Enrollado 2 
¿Qué se hace? 
El operario nuevamente realiza el enrollado para poder darle una adecuada forma a la masa 
que tiene un peso 41,67 g. 
¿Por qué se hace? 
Por qué tiene que estar bien enrollado y con los g necesarios por unidad para poder pasar a 
la operación del formado del francés. 
Actividad 25: Mover los panes, para (espacio de formación) 
¿Qué se hace? 
El operario mueve los panes que se encuentran enrollados y listos para el formado del 
francés. 
¿Por qué se hace? 




Actividad 26: Acomodado de pan en la lata o tabla 
¿Qué se hace? 
El operario acomoda la masa formada (francés) en la tabla o lapa para su reposo. 
¿Por qué se hace? 
Por qué se tiene que poner la masa formada adecuadamente en la lata o tabla para evitar 
que se peguen entre ellas. 
Actividad 27: Reposo de panes 
¿Qué se hace? 
El operario pone en reposo los panes, para que su fermentación y mayor volumen. Pero 
tiene que solo demorar la actividad en aproximadamente 40 minutos, por falta de la noción 
del tiempo y por no tener un reloj en el área de trabajo este tiempo suele pasarse. 
¿Por qué se hace? 
Por qué el pan tiene que fermentarse para que la masa hinche y re pueda pasar a la 
operación del volteado. 
Actividad 28: Limpiado de la lata 
¿Qué se hace? 
El operario limpia la lata con un trapito y luego pasa la lata con un poco de aceite.  
¿Por qué se hace? 
Por qué es donde se colocará las unidades de masa formadas de pan francés, por el cual 
debe estar limpio. 
Actividad 29: Reposo final de los panes  
¿Qué se hace? 
El operario pone en reposo final de los panes, para que su fermentación y mayor volumen. 
La cual solo puede demorar como máximo 110 minutos, por falta de la noción del tiempo y 
por no tener un reloj en el área de trabajo este tiempo suele pasarse. 
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¿Por qué se hace? 
Por qué el pan tiene que fermentarse para que la masa hinche y re pueda pasar a la 
operación del horneado. 
Actividad 30: Espera por calentado del horno 
¿Qué se hace? 
El operario espera el calentado del horno que debe durar como máximo 40 minutos, por 
falta de la noción del tiempo y por no tener un reloj en el área de trabajo este tiempo suele 
pasarse. 
¿Por qué se hace? 
Por qué es donde el pan entrara para que pase la combustión y dé como resultado el 
producto final. 
Actividad 31: Espera por horneado 
¿Qué se hace? 
El operario espera el horneado debe durar como máximo 20 minutos, por falta de la noción 
del tiempo y por no tener un reloj en el área de trabajo este tiempo suele pasarse. 
¿Por qué se hace? 
Por qué es donde el pan sale como producto final, lo cual se debe esperar lo necesario para 
tener un producto bien hecho y de calidad. 
Actividad 32: Verificación de color de pan y textura 
¿Qué se hace? 
EL operario verifica el color y tamaño del producto final pan francés por cada lata que 
contiene 30 unidades. Total 50 latas. 
¿Por qué se hace? 




ETAPA 4: ESTABLECER EL MÉTODO APROPIADO 
Actividad 1: Aumento o disminución de harina 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de harina y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será útil que el operario 
vuelva a repetir la actividad y no realice ni el amento ni la disminución de la harina. Por lo 
































Tabla 47. Mejora de la actividad 1. 
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Actividad 2: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de harina y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta planteada, de tal modo que ya no será necesario que el operario vuelva 
a repetir la actividad. Por lo tanto, esta actividad se eliminaría y se podrá reducir el tiempo 
de elaboración de la masa. 
 
Tabla 48. Mejora de la actividad 2. 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 3: Aumento o disminución de agua 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un balde que tenga medidas para poder 
recepcionar las cantidades necesarias en litros de agua y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario vuelva a 
repetir la actividad. Por lo tanto, esta actividad se eliminaría y se podrá reducir el tiempo 















Tabla 49. Mejora de la actividad 3 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 4: Verificación de litros necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de agua y así no volver a repetir la actividad 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, por lo que ya no será necesario que el operario vuelva a 
verificar los litros de agua necesarios para la elaboración de la masa. Por lo tanto esta 
actividad se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración. 
 
Tabla 50. Mejora de la actividad 4 
Fuente: Elaboración propia 
135 
 
Actividad 5: Aumento o disminución de azúcar 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de azúcar y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
 Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir el amento ni la disminución de azúcar. Por lo tanto esta actividad 
se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa. 





















Actividad 6: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de azúcar y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
 Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir la verificación de kg de azúcar. Por lo tanto esta actividad se 
















Fuente: Elaboración propia 
Tabla 52. Mejora de la actividad 6 
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Actividad 7: Aumento o disminución de sal 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de sal y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
 Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario realice el aumento o disminución de sal. Por lo tanto, esta actividad se eliminaría 















 Fuente: Elaboración propia 
Tabla 53. Mejora de la actividad 7 
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Actividad 8: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de sal y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir la verificación de los kg de la sal. Por lo tanto, esta actividad se 
















Tabla 54. Mejora de la actividad 8 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 9: Aumento o disminución de manteca 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de manteca y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a realizar el amento ni la disminución de la manteca. Por lo tanto, esta 















Tabla 55. Mejora de la actividad 9 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 10: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de manteca y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir la verificación de kg necesarios de manteca, Por lo tanto, esta 
















Tabla 56. Mejora de la actividad 10 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 11: Aumento o disminución de levadura 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de levadura y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
 Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir el amento ni la disminución de la levadura. Por lo tanto, esta 
actividad se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa. 
Tabla 57. Mejora de la actividad 11 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 12: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de levadura y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir la verificación de kg de levadura. Por lo tanto, esta actividad se 
eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa.  
 
 
Tabla 58. Mejora de la actividad 12 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 13: Aumento o disminución de mejorador 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de mejorador y así no volver a repetir 
la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
 Aplicar la propuesta recomendada, ya que de esta manera ya no será necesario que el 
operario vuelva a repetir el amento ni la disminución del mejorador. Por lo tanto, esta 
actividad se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa. 
 
Tabla 59. Mejora de la actividad 13 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 14: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de mejorador y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario vuelva a 
verificar los kg necesarios del mejorador. Por lo tanto, esta actividad se eliminaría y se 
















Tabla 60. Mejora de la actividad 14 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 15: Mezclado de insumos 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la implementación de un reloj en el 
área de trabajo, ya que la mezcla de materia prima se debería realizar una sola vez y durar 
como máximo 12 minutos. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos y 
solo realice una sola vez la actividad. 
Tabla 61. Mejora de la actividad 15 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 16: Amasado  2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la ayuda de un reloj en el área de 
trabajo, ya que el amasado se debería realizar una sola vez y durar como máximo 4 
minutos en hacerlo. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos y 
















Tabla 62. Mejora de la actividad 16 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 17: Sobado de la masa 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la ayuda de un reloj en el área de 
trabajo, ya que el sobado se debería realizar una sola vez y durar como máximo 9 minutos 
en hacerlo. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos y 
















Tabla 63. Mejora de la actividad 17 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 18: Aumento o disminución de masa 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debe tener una buena capacidad para poder cortar la cantidad de kg exacto y así 
no realice el aumento o la disminución de la masa, para lo cual se propone una herramienta 
que facilite la forma del cortado. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, para que de esta manera solo realice una actividad y sea más 
















Tabla 64. Mejora de la actividad 18 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 19: Pesado de verificación ( 1,250 kg) 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario solo debería realizar el pesado de la masa una sola vez, pero como el cortado es 
inexacto tendría que utilizar una herramienta que le asegure que la masa pesa 1,250 kg. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, para lo cual sea más fácil y rápida la verificación del peso de 
la masa. 
Tabla 65. Mejora de la actividad 19 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 20: Chorreado de aceite a la masa 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería pasar el aceite en el lugar donde se colocará la masa que vino moldeada y 
pesada, la cual cubriría todas las unidades y no sería necesario pasar una por una a la masa, 
ya que el pan francés no necesita mucho aceite para su realización.  
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida y así disminuya el tiempo en que se realiza la actividad para 
















Tabla 66. Mejora de la actividad 20 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 21: Moldeado de la masa 
¿Cómo debería hacerse? 
EL operario debe de moldear la masa teniendo en cuenta la forma circular, pero esta 
actividad, ya se realizó en la operación anterior.  
¿Qué debería hacer? 
El operario solo debería agarrar la masa que se le entrego de la operación anterior (pesado) 
y colocarlo en la maquina cortadora, lo que causaría la disminución del tiempo. 
 
 
Tabla 67. Mejora de la actividad 21 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 22: Echado de harina, en donde reposara el pan 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debe echar la harina donde se colocará el pan para su reposo calculando todo el 
espacio que se utilizará para evitar que se peguen entre ellas. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar lo propuesto donde, el operario debería echar la harina solo una vez durante toda la 
operación del enrollado. 
 
 
Tabla 68. Mejora de la actividad 22 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 23: Aumento o disminución de masa 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería enrollar el pan con la cantidad del peso correcto que es de 41,67 g por 
unidad de acuerdo a lo que se recibe de la operación del pesado.  
¿Qué debería hacer? 
El operario debería dejar de realizar esta actividad, ya que las unidades que vienen del 
















Tabla 69. Mejora de la actividad 23 




Actividad 24: Enrollado 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería enrollar solo una vez las unidades de pan. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar lo propuesto y así dejar de repetir la actividad. 
Tabla 70. Mejora de la actividad 24 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 25: Mover los panes, para (espacio de formación) 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería dejar un espacio para poder realizar el formado del francés, esto se 
deberá realizar en la operación del enrollado, ya que es donde se coloca el pan en espera 
para su formación.   
¿Qué debería hacer? 




Tabla 71. Mejora de la actividad 25 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 26: Acomodado de pan en la lata o tabla 
¿Cómo debería hacerse? 
EL operario debería de poner la masa (formada del francés) de la forma correcta en el 
momento que lo coloca en la tabla o lata. 
¿Qué debería hacer? 

















Tabla 72. Mejora de la actividad 26 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 27: Reposo de panes 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que reposar el pan. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo y el operario 
tendría un mejor control de la actividad. 
Tabla 73. Mejora de la actividad 27 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 28: Limpiado de la lata 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería pasar un trapito que este con un poco de aceite para poder realizar el 
limpiado de la lata. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar lo propuesto y poder así disminuir el tiempo del limpiado. 
 
Tabla 74. Mejora de la actividad 28 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 29: Reposo final de panes 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que reposar finalmente 
los panes. 
¿Qué debería hacer?  
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del reposo final 
















Tabla 75. Mejora de la actividad 29 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 30: Espera por calentado del horno 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que calentar el horno 
artesanal. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del calentado del 
horno artesanal y el operario tendría un mejor control de la actividad. 
 
Tabla 76. Mejora de la actividad 30 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 31: Espera por horneado 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos en que se tiene que realizar el 
horneado. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del horneado y el 




Tabla 77. Mejora de la actividad 31 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 32: Verificación de color de pan y textura 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería realizar un control de calidad por cada 5 latas que contenga 30 
unidades por cada una de ellas. Y así disminuir el tiempo de la verificación del color y 
textura del pan.  
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta de mejora, para poder así disminuir el tiempo de la verificación del 
producto final. 
 
Tabla 78. Mejora de la actividad 32 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 5: EVALUAR LOS RESULTADOS  

















Figura 24. DAP del proceso de elaboración del pan francés (Post test) 
Fuente: Elaboración  propia 
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Índice de actividades AV = (127/137)  = 0,93            93% 
El índice de actividades que agregan valor del DAP es de 0.93, lo cual tiene un valor de 
93%, siendo un total de 137 actividades de las cuales solo 127 agregan valor al DAP. Por 
ende 10 actividades que no agregan valor al DAP generan un 7%. En el DAP se plasmó la 
implementación mediante el método de trabajo (POST TEST), la cual no solo se realizó 
con la finalidad de poder generar beneficios económicos a la empresa, sino para que el 















En la tabla 79 y 80 se puede visualizar los días tomados para la recolección de datos (post 
test), excluyendo los días sábados, domingos y feriados. 
Tabla 80. Selección de días (Post test) 
 







































Toma de tiempos (Post test) 
















Fuente: Elaboración propia 
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Cálculo del número de muestras (Post test)  
Mediante la fórmula estadística obtendremos el número de muestras requeridos para poder 
obtener le tiempo promedio con el 95% de confianza 
 







En la tabla 82, se puede se puede observar los números de muestras, donde el número 
mayor de muestra fue de 20 y el menor de 2. Para ello se utilizó la fórmula estadística 
propuesta por Kanawaty, con el objetivo de determinar un promedio de observación de los 
tiempos más exacto y confiables. 
Fuente: Elaboración propia 
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Cálculo del tiempo promedio (POST TEST) 











En la tabla 83, se muestra como resultante el promedio por cada actividad, esto se realizó en referencia al resultado de la fórmula estadística 
propuesta por Kanawaty, para hallar los ciclos a tomar en cuenta, para poder realizar el tiempo promedio, luego todos los tiempos 
promediados se colocaran con referente a la unidad de producción que es 30 unidades con un peso de masa de 1,250 kg  y posteriormente el 
tiempo normal y estándar. 
Fuente: Elaboración propia 
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Cálculo del tiempo estándar – POST TEST 











 Fuente: Elaboración propia 
185 
 
Tiempo estándar por etapas (Post test) 
  







En la tabla 85, se observa los tiempos estándares por las 4 etapas (post test), en la primera 
etapa el tiempo estándar es de 0,76 minutos, en la segunda 4,78 minutos, en la tercera 4,10 
minutos y en la cuarta etapa es de 1,78 minutos. Dando un tiempo total de 11.43 minutos 















En la tabla 86, se mues muestra el tiempo estándar por cada 1 unidad de producción que es 
0,38 minutos, por 30 unidades el tiempo es 11,43 minutos y por 1500 unidades de pan 
francés es 571,38 minutos. 
Variable dependiente: Productividad (Post test) 
Tabla 86. Tiempo estándar por unidad (Post test) 
Tabla 87. Eficiencia. Eficacia y Productividad (Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 87, se observa la eficiencia, eficacia y por ende la productividad, después de la 












En la figura 25, se observa la productividad después de la aplicación del estudio del trabajo 
en la panificadora. La eficiencia en un 81%, la eficacia en un 92% y por ende la 
productividad tiene un 74%.   
 
ETAPA 6: DEFINIR EL MÉTODO  
En la sexta etapa se realizará mediante la estricta aplicación del manual de funciones que 
se puede observar en el anexo 18, del nuevo método de trabajo. Donde se toma encuentra 
la implementación de las herramientas con el fin de realizar el trabajo más fácil y rápido, 
eliminando actividades improductivas y establecer el nuevo método para la elaboración del 
pan francés.  
 
 
Figura 25. Eficiencia, eficacia y productividad (Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 7: IMPLANTAR EL MÉTODO 
Se implanto el método de la mejora mediante capacitaciones al personal de trabajo de 
manera conjunta y también por cada operario, la cual tuvo un resultado positivo, porque se 
explicaron los beneficios que se obtendrá al poder incrementar la productividad, por 
ejemplo: la obtención de productos de calidad, la disminución de los costos al haber menos 
retrasos por tiempos improductivos, mejores utilidades ya que de la misma manera que la 
empresa sea más beneficiada económicamente los operarios podrán revivir un bono extra a 
su sueldo y que la panificadora sea más competente en el mercado. 
ETAPA 8: CONTROLAR 
El nuevo método utilizado se pudo controlar mediante un checklist lo cual se puede 
observar en el anexo 19, donde se indica que durante los 30 días de la implementación se 
cumplió el método propuesto en las actividades señalas. 
Pero una vez implantado el nuevo método es de mucha importancia que se lleve un control 
permanente con el fin de poder mantener la mejora. Ya que la mayoría de trabajadores 
tiene por costumbre volver a utilizar su propio método de trabajo. Por lo que se deberá 
hacer capacitaciones y reuniones al personal, donde se entregara a cada operario el manual 
de funciones la cual deberán de respetar, en el caso que el operario no cumpla con las 
indicaciones se tomaran medidas estrictas. El control exhaustivo, se realizará por los 
siguientes 3 meses.   
2.7.4 Resultados de la ejecución  
En este punto se realizará la comparación mediante gráficos del PRE TEST y POST TEST 
de cada uno de los indicadores de las variables que intermiten en la investigación, es decir 
de la variable independiente y dependiente. 
Variable independiente: Estudio del trabajo 











En la figura 29, observa el índice de actividades de pre test y post test, la cual 
corresponden a un Índice de actividades de 80% y 93% respectivamente, la diferencia que 
se dan entre ellas es del 13%, lo cual indica su mejora. 









Figura 26. Índice de actividades (Pre test - Post test) 
Tabla 88. Tiempo estándar (Pre test - Post test) 
Figura 27. Tiempo estándar (Pre test - Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 88, se observa los tiempos estándares antes (pre test) y después (post test), por 
las 1500 se obtiene el tiempo estándar pre-test 630,63 minutos, pero luego de la aplicación 
del estudio del trabajo obtenemos 571,38 minutos, dando como diferencia 59,25 minutos. 
Por ende, se demostró la reducción del tiempo estándar. 
Variable dependiente (Productividad) 
- Índice de eficiencia 







En la figura 28, se observa los resultados de la eficiencia, eficacia y productividad (PRE 
TEST) y (POST TEST).  
 
 
Figura 28. Eficiencia, Eficacia y Productividad Pre test - Post test 
Fuente: Elaboración propia 
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Evidencias de la implementación del estudio del trabajo  
 
En la figura 29, se observa el recepcionado de la materia prima (Agua), antes el operario 
no tenía idea de cuantos litros recogía, con la nueva herramienta un recipiente con medida 
el operario llevara las cantidades necesarias para la elaboración de la masa. 
 
En la figura 30, se observa recepcionado de la materia prima (Harina), antes el operario no 
tenía idea de cuantos kg recogía, con la nueva herramienta un recipiente marcado con 
medida el operario llevara las cantidades necesarias para la elaboración de la masa. 
Figura 29. Recepcionado de agua (Antes - Después) 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 30. Recepcionado de harina (Antes - Después) 
Fuente: Elaboración propia 




En la figura 31, se observa recepcionado de la materia prima (Sal), antes el operario no 
tenía idea de cuantos kg o g recogía, con la nueva herramienta un recipiente marcado con 
medida el operario llevo las cantidades necesarias para la elaboración de la masa. 
    Figura 32. Implementación de relojes (Post- test) 
 
En la figura 32, se observa las herramientas que se empleó en el área de trabajo, para poder 
controlar mejor el tiempo. Por lo cual se colocó un reloj de pared donde sea fácil la 
verificación de la hora y un reloj donde se programé los minutos que debería demorarse la 
actividad a través de su función de cronometro. 
Figura 31. Recepcionado de sal (Antes - Después) 
Fuente: Elaboración propia 




En la figura 33 se puede observar, el formado del francés donde el operario anteriormente 














En la figura 34, se observa como los operarios realiza el formado del francés de acuerdo al 
manual de funciones con las mejoras propuestas. 
Figura 33. Formado del francés 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 34. Formado del francés 




En la figura 35, se puede observar las operaciones del pesado, formado, enrollado y formado del pan francés. Desarrollado de acuerdo a lo 
propuesta de mejora.
Figura 35. Operaciones (Pesado, cortado, enrollado, formado) 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.5 Análisis económico financiero  
En esta etapa si la inversión es aceptable para el desarrollo del proyecto.  
 
Se presentaran los costos de producción (Pre test)  para la elaboración del pan francés. 
Tabla 89. Ahorro del tiempo estándar 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 90. Costo de producción (Pre test) 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 91, se puede observar el costo de producción mensual (30 días) del pan francés, 
teniendo en cuenta la planificación de producción en 1500 unidades por día, antes de la 
aplicación del estudio del trabajo. 
Se presentaran los costos de producción (Post test)  para la elaboración del pan francés. 
 
En la tabla 91, se puede observar el costo de producción mensual (30 días) del pan francés, 
teniendo en cuenta la planificación de producción en 1500 unidades por día, después de la 
aplicación del estudio del trabajo 
Tabla 91. Costo de producción (Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 92, se observa la diferencia del total de costo de producción queda como 
resultado S/. 710,23 que vendría hacer el beneficio mensual después de la aplicación del 
estudio del trabajo.  
 
La tasa mínima aceptable de rendimiento (TMAR): es un porcentaje que por lo regular 
lo determina la persona que va invertir en el proyecto. 
Cálculo del TMAR: 
 
 
- Tasa de inflación: Se obtiene de los registros de nuestro país.  
En el Perú durante todo el 2019 la inflación se mantendrá en un 2% según fuentes 
del BCRP. 
- Riesgo de la inversión: Representa un porcentaje de remuneración que obtendrá el 
inversor por confiar en el proyecto. 
Riego medio: La demanda es variable y tiene competencia de mercado 
considerable. El % asignado será 10%. 
 
TMAR = 2 + 10 = 12 % 
Análisis de Rentabilidad: 
Valor Anual Neto (VAN) 
Criterio de evaluación:  
▪ Si VAN, es mayor a 0, conviene ejecutar el proyecto. 
▪ Si VAN, es menor a 0, no conviene ejecutar el proyecto, lo cual quiere decir que el 
valor actual de costos supera los beneficios. 
▪ Si VAN es igual a 0, es indiferente la oportunidad de inversión. 
Tabla 92. Reducción monetaria 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 93, se obtiene como resultado del VAN S/ 5 583,58 en un periodo de 12 meses, 
ya que el VAN tiene un valor mayor a 0 conviene invertir en dicho proyecto. 
 










Tabla 93. Valor Actual Neto (VAN) 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 94. Tasa interna de retorno (TIR) 
Fuente: Elaboración propia 
201 
 
En la tabla 94, se observa que debido a que la tasa interna de retorno (TIR)  tiene un valor 
de 28% es mayor que la tasa mínima aceptable de rendimiento (TMAR) que tiene un valor 
de 12%. Asumimos que el proyecto es rentable y se recomienda su inmediata inversión.  
 
Análisis Beneficio / Costo  
Para realizar el análisis Beneficio/Costo, se mencionara que el valor de la inversión del 
proyecto es  S/. 2410,10. La cual se puede observar en la página 115. 
 
 
En la tabla 95, se puede observar que por cada nuevo sol que se invierte en el proyecto, 








































En este capítulo del desarrollo del proyecto de investigación se reflejará los resultados, en 
donde se contrastarán con las hipótesis. Para lo cual se realizó la prueba de normalidad, 
también se analizó los datos antes y después mediante el software estadístico SPSS v.22 
3.1 Análisis descriptivo  
El objetivo del análisis descriptivo es estudiar las características de un grupo de datos para 
poder conocer sus valores que los identifican. 

















En la tabla 96, se puede visualizar la diferencia que existe entre la productividad pre test y 
la productividad post test. También se muestra los promedios, donde la diferencia absoluta 
entre ambas es de 27%. 
Tabla 96. Productividad Pre test - Post test 





En la figura 37, se muestra la productividad promedio pre test en un 47% y la 
productividad promedio post test en un 74%, dando una diferencia absoluta promedio de 
27%, la cual representa un incremento del 58% con respecto a la productividad (pre test). 
Fuente: Elaboración propia  
Figura 36. Incremento de la productividad 




En la figura 38. Se puede observar la media de la productividad (Antes) que tiene como 
resultado 0,47. También la desviación estándar con un resultado de 0,06 esto se debe a la 
mayor variabilidad de los datos de la productividad (antes). 
Figura 38. Histograma de Productividad - Antes 


































En la figura 39. Se puede observar la media de la productividad (Después) que tiene como 
resultado 0,74. También la desviación estándar con un resultado de 0,029 siendo menor a 











Figura 39. Histograma de la Productividad (Después) 
Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 
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En la tabla 98, se puede visualizar la diferencia que existe entre la eficiencia pre test y la 
eficiencia post test. También se muestra los promedios, donde se observa que la diferencia 
absoluta entre ambas es de 13%.  

















































En la figura 41, se muestra la eficiencia promedio pre test en un 67% y la eficiencia 
promedio post test en un 81%, dando una diferencia absoluta promedio de 13%, la cual 
representa un incremento del 20% con respecto a la eficiencia (pre test). 
Figura 41. Incremento de la eficiencia 
Tabla 99. Analisis descriptivo Eficiencia 






















En la figura 42. Se puede observar la media de la eficiencia (Antes) que tiene como 
resultado 0,67. También la desviación estándar con un resultado de 0,043 esto se debe a la 
mayor variabilidad de los datos de la eficiencia (antes). 
En la figura 43. Se puede observar la media de la eficiencia (Después) que tiene como 
resultado 0,81. También la desviación estándar con un resultado de 0,017 siendo menor a 
la desviación estándar (Antes) esto se debe a la menor variabilidad de los datos de la 
eficiencia (Después). 
Figura 43.  Histograma de la Eficiencia - Después 












































































En la tabla 100, se puede visualizar la diferencia que existe entre la eficacia pre test y la 
eficacia post test. También se muestra los promedios, donde se observa que la diferencia 
absoluta entre ambas es de 22%.  
Tabla 100. Eficacia Pre test - Post test 
















































En la figura 45, se muestra la eficacia promedio pre test en un 69% y la eficacia promedio 
post test en un 92%, dando una diferencia absoluta promedio de 22%, la cual representa un 
incremento del 32% con respecto a la eficacia (pre test). 
 
Figura 45. Incremento de la Eficacia 
Tabla 101. Análisis Descriptivo Eficacia 






















En la figura 46. Se puede observar la media de la eficacia (Antes) que tiene como resultado 
0,69. También la desviación estándar con un resultado de 0,045 esto se debe a la mayor 











Figura 46. Histograma Eficacia - Antes 






























Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 
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En la figura 47. Se puede observar la media de la eficacia (Después) que tiene como 
resultado 0,92. También la desviación estándar con un resultado de 0,019 siendo menor a 
la desviación estándar (Antes) esto se debe a la menor variabilidad de los datos de la 
eficacia (Después). 
3.2 Análisis inferencial  
 
3.2.1 Análisis de la hipótesis general (Productividad) 
 
En vista que las series de ambos solo se tomaron 30 datos, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.  
 
3.2.1.1 Prueba de normalidad de la productividad  
 
Regla de decisión: 
 







En la tabla 102, se determina que la significancia pre test es de 0.445 pero la significancia 
post test es de 0.041 por lo se procederá al análisis con el estadígrafo de WILCOXON. 
3.2.1.2 Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la productividad en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L. 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L. 






Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 




De acuerdo a la tabla 103,  queda demostrado que la media Pre test tiene un valor de 




De manera que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación.  
 
Para verificar la veracidad de nuestro análisis, procederemos al análisis mediante la prueba 
de WILCOXON a ambas productividades. 
 










Tabla 103. Contrastación de la Hipótesis general 











De acuerdo a la tabla 104, se puede verificar que la significancia es de 0.000, por lo cual de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la 
investigación. 
3.2.2 Análisis de la primera hipótesis específica (Eficiencia) 
 
3.2.2.1 Prueba de normalidad de la eficiencia 
 









Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 











De acuerdo a la tabla 105, la significancia pre test es de 0.353, pero la significancia post 
test es de 0.046; queda demostrado que tiene un comportamiento no paramétrico.  
3.2.2.2 Contrastación de la primera hipótesis específica (Eficiencia) 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L. 
 











Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 
Tabla 105. Prueba de normalidad de la eficiencia 
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De acuerdo al cuadro 106, queda demostrado que la media de la eficiencia Pre test tiene un 




De manera que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación 
 
Para verificar la veracidad de nuestro análisis, procederemos al análisis mediante la prueba 
WILCOXON a ambas eficiencias. 






Tabla 106. Contrastación de la Primero Hipótesis especifica 











De acuerdo a la tabla 107, se puede verificar que la significancia es de 0.000, por lo cual de 







Tabla 107. Estadísticos  de prueba 
Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 
3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis específica (Eficacia) 
 
Para tal fin y en vista que las series de ambos solo se tomaron 30 datos, se procederá al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.  
 
3.2.3.1 Prueba de normalidad de la eficacia 
 
Regla de decisión: 
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De acuerdo a la tabla 108, la significancia pre test es de 0.302, pero la significancia de la 
eficacia post test es de 0.012, queda demostrado que tiene un comportamiento no 
paramétrico.  
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficacia en la panificadora 
ROSALES E.I.R.L. 






Tabla 108. Prueba de la normalidad de la eficacia 
Fuente: Elaboración propia mediante el SPSS 
3.2.3.2 Contrastación de la segunda hipótesis específica 
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De acuerdo a la tabla 109, queda demostrado que la media de la eficacia Pre test tiene un 




De manera que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación.  
 
Para verificar la veracidad de nuestro análisis, procederemos a realizar la prueba 
WILCOXON a ambas eficacias. 







Tabla 109. Contrastación de la segunda hipótesis especifica 















De acuerdo a la tabla 110, se puede verificar que la significancia es de 0.000, por lo cual de 


















Tabla 110. Estadístico de Prueba 































1. En la tabla 103, que pertenece al variable dependiente (Productividad), se evidencia que 
mediante la aplicación del estudio del trabajo en la panificadora se ha incrementado la 
productividad, en este cuadro se evidencio que la media de la productividad antes (Pre test) 
tiene un valor de 0,4673 y la media de la productividad después (Post test) presenta un 
valor de 0,7377 de los cuales se obtiene una diferencia de 0,2704 siendo equivalente a 58% 
digito que representa el incremento de la productividad en la panificadora ROSALES 
E.I.R.L. El resultado obtenido es respaldado por GUARACA, Segundo en su tesis de título 
“Mejora de la productividad, en la sección de prensado de pastillas mediante el estudio de 
métodos y la medición del trabajo de la fábrica de frenos automotrices EGAR  S.A.” se 
logró reducir el tiempo inactivo del prensado y se mejoró la productividad, lo que se 
comparó con el mes anterior y se pudo notar la mejora, ya que represento un incremento 
del 25%. Lo cual implico el incremento de la producción de 108 a 136 pastillas en un 
horario 11 horas y de 102 a 128 en un horario de 8 horas. 
 
 
2. En la tabla 106, correspondiente a la primera dimensión (eficiencia), se demuestra que 
mediante la aplicación del estudio del trabajo en la panificadora ROSALES E.I.R.L  se ha 
incrementado, en la tabla se puede observar que la media de la eficiencia antes (Pre test) es 
de 0,6723 y la media después (Post test) presenta un valor de 0,8060 de los cuales se 
obtiene una diferencia de 0,1337 siendo equivalente a 20% digito que representa el 
incremento de la eficiencia en la panificadora ROSALES E.I.R.L. El resultado obtenido es 
respaldado por ALIAGA, Rosa  en su tesis de título “Implementación del estudio del 
trabajo para mejorar la productividad en el área de visual en Corporación Grafica 
Universal SAC.” Donde la eficiencia tuvo un incremento del 22%, ya que la eficiencia 








3. En la tabla 109, correspondiente a la segunda dimensión (eficacia), se demuestra que 
mediante la aplicación del estudio del trabajo en la panificadora ROSALES E.I.R.L  se ha 
incrementado, en la tabla se puede observar que la media de la eficacia antes (Pre test) es 
de 0,6913 y la media después (Post test) presenta un valor de 0,9150 de los cuales se 
obtiene una diferencia de 0,2237 siendo equivalente a 32% digito que representa el 
incremento de la eficacia en la panificadora ROSALES E.I.R.L. El resultado obtenido es 
respaldado por LLAMO, Nilsa en su tesis de título “Aplicación del estudio de trabajo para 
incrementar la productividad en el área de fabricación de zunchos en la empresa SIVEN 
S.A.C.” Donde la eficacia tuvo un incremento del 10,52%, ya que la eficacia anterior fue 













































1. Se comprobó el objetivo general de la investigación “Determinar cómo la aplicación del 
estudio del trabajo incrementa la productividad en la panificadora ROSALES E.I.R.L.” Por 
lo que se concluye que la productividad de la panificadora Rosales E.I.R.L tuvo un 
incremento del 58%, esto se debe a que inicialmente la productividad (Pre test) era de 
47%, luego de la aplicación del estudio del trabajo se obtuvo la productividad (Post test) en 
un 74%.  
  
2. Con respecto al primero objetivo específico “Determinar cómo la aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la eficiencia en la panificadora ROSALES E.I.R.L.” Por lo que se 
concluye que la eficiencia de la panificadora Rosales E.I.R.L tuvo un incremento del 20%, 
esto se debe a que inicialmente la eficiencia (Pre test) era de 67%, luego de la aplicación 
del estudio del trabajo se obtuvo la eficiencia (Post test) en un 81%. La diferencia entre 
ambas representa el incremento con respecto a la eficiencia antes (Pre test). Esto se dio ya 
que se redujo el tiempo que tomaba la elaboración del proceso. 
 
 
3. En cuanto al segundo objetivo específico “Determinar cómo la aplicación del estudio del 
trabajo incrementa la eficacia en la panificadora ROSALES E.I.R.L.” Por lo que se 
concluye que la eficacia de la panificadora Rosales E.I.R.L tuvo un incremento del 32%, 
esto se debe a que inicialmente la eficacia (Pre test) era de 69%, luego de la aplicación del 
estudio del trabajo se obtuvo la eficacia (Post test) en un 92%. La diferencia entre ambas 
representa el incremento con respecto a la eficacia antes (Pre test). Esto se dio ya que 






































1. Es necesario que la panificadora siga implementado el estudio del trabajo generando 
así mejoras continuas en su proceso de elaboración, ya que podrá eliminar, reducir tiempos 
y actividades improductivas. También controlar y verificar el cumplimento de los nuevos 
métodos de trabajo.  
 
 
2. Es necesario que la panificadora pueda implementar nuevas maquinarias la cual 
ayuden con la reducción al máximo de los tiempos, ya que hoy en día existen en el 
mercado maquinas modernas que pueden cumplir dos funciones a comparación de las 
maquinas antiguas que tiene la panadería. Y así poder reducir el tiempo de producción. La 
cual mejoraría la eficiencia.  
 
 
3. Es necesario que la panificadora brinde incentivos semanales o mensuales a los 
colaboradores por el cumplimento de los objetivos en unidades de producción, lo cual 
permitirá que el trabajador se sienta motivado y realice de forma correcta su trabajo y se 
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Anexo 3. Modelo del DOP 





Anexo 5. Modelo de toma de tiempos 













Anexo 10. Validez de la Variable Dependiente (SILVA SIU, DANIEL) 




Anexo 12. Validez de la Variable Dependiente (BRAVO ROJAS LEONIDAS) 




Anexo 13. Validez de la Variable Independiente (DAVILA LAGUNA, RONALD) 












Anexo 16. Capacidad (Pre test) 




La panificadora tiene como producto 
principal el pan francés, pero también 
producen otros productos de acuerdo a la 




Dirección:  Mz D lote 28 calle 2 – San Genaro, en el distrito de Chorrillos 
Lima - Perú. 
Teléfono: 01 – 2544307   //  Cell: 916 - 687 - 353       
 




• Representar el manual de funciones y procedimientos de la empresa ROSALES 
E.I.R.L con el fin de representar de forma ordenada los aspectos de cada una de las 
actividades para su buena ejecución. 
Objetivos específicos: 
• Realizar el análisis detallado de 32 actividades estableciendo la manera de 
realizarlas. 
Actividad 1: Aumento o disminución de harina 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una 
herramienta como un 
recipiente que tenga medidas 
para poder recoger del 
almacén las cantidades 
necesarias en kg de harina y 
así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta 
sugerida, de esta manera ya 
no será necesario que el 
operario vuelva a repetir la 
actividad y no realice ni el 
amento ni la disminución de 
la harina. Por lo tanto esta 
actividad se eliminaría y se 
podrá reducir el tiempo de 
elaboración de la masa. 
  Fuente: Elaboración propia 
250 
 
Actividad 2: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de harina y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la actividad. Por lo tanto esta actividad se eliminaría y se podrá reducir 
el tiempo de elaboración de la masa. 
 Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 3: Aumento o disminución de agua 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un balde que tenga medidas para poder 
recepcionar las cantidades necesarias en litros de agua y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la actividad. Por lo tanto esta actividad se eliminaría y se podrá reducir 















 Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 4: Verificación de litros necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de agua y así no volver a repetir la actividad 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a verificar los litros de agua necesarios para la elaboración de la masa. Por lo 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 5: Aumento o disminución de azúcar 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de azúcar y así no volver a repetir 
la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir el amento ni la disminución de azúcar. Por lo tanto esta actividad se 





















Actividad 6: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de azúcar y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la verificación de kg de azúcar. Por lo tanto esta actividad se eliminaría 















 Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 7: Aumento o disminución de sal 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de sal y así no volver a repetir la 
actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
realice el aumento o disminución de sal. Por lo tanto esta actividad se eliminaría y se 















 Fuente: Elaboración propia 
256 
 
Actividad 8: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de sal y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la verificación de los kg de la sal. Por lo tanto esta actividad se 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 9: Aumento o disminución de manteca 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de manteca y así no volver a 
repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a realizar el amento ni la disminución de la manteca. Por lo tanto esta actividad 















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 10: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de manteca y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la verificación de kg necesarios de manteca, Por lo tanto esta actividad 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 11: Aumento o disminución de levadura 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de levadura y así no volver a 
repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir el amento ni la disminución de la levadura. Por lo tanto esta actividad 
se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 12: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de levadura y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir la verificación de kg de levadura. Por lo tanto esta actividad se 
eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 13: Aumento o disminución de mejorador 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta como un recipiente que tenga medidas para poder 
recoger del almacén las cantidades necesarias en kg de mejorador y así no volver a 
repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a repetir el amento ni la disminución del mejorador. Por lo tanto esta actividad 
se eliminaría y se podrá reducir el tiempo de elaboración de la masa. 
 Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 14: Verificación de kg necesarios 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería utilizar una herramienta donde se pueda identificar la cantidad exacta a 
necesitar de mejorador y así no volver a repetir la actividad. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, de esta manera ya no será necesario que el operario 
vuelva a verificar los kg necesarios del mejorador. Por lo tanto esta actividad se 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 15: Mezclado de insumos 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la implementación de un reloj en el 
área de trabajo, ya que la mezcla de materia prima se debería realizar una sola vez y 
durar como máximo 12 minutos. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos 
y solo realice una sola vez la actividad. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 16: Amasado  2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la ayuda de un reloj en el área de 
trabajo, ya que el amasado se debería realizar una sola vez y durar como máximo 4 
minutos en hacerlo. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 17: Sobado de la masa 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería tomar la noción del tiempo con la ayuda de un reloj en el área de 
trabajo, ya que el sobado se debería realizar una sola vez y durar como máximo 9 
minutos en hacerlo. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, la cual permitiría que el operario lleve mejor sus tiempos 
y solo realice una sola vez la actividad. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 18: Aumento o disminución de masa 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debe tener una buena capacidad para poder cortar la cantidad de kg exacto 
y así no realice el aumento o la disminución de la masa, para lo cual se propone una 
herramienta que facilite la forma del cortado. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, para que de esta manera solo realice una actividad y sea 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 19: Pesado de verificación ( 1,250 kg) 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario solo debería realizar el pesado de la masa una sola vez, pero como el 
cortado es inexacto tendría que utilizar una herramienta que le asegure que la masa 
pesa 1,250 kg. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida, para lo cual sea más fácil y rápida la verificación del 
peso de la masa. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 20: Chorreado de aceite a la masa 
¿Cómo debería hacerse? 
Se debería pasar el aceite en el lugar donde se colocara la masa que vino moldeada y 
pesada, la cual cubriría todas las unidades y no sería necesario pasar una por una a la 
masa, ya que el pan francés no necesita mucho aceite para su realización.  
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta sugerida y así disminuya el tiempo en que se realiza la actividad 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 21: Moldeado de la masa 
¿Cómo debería hacerse? 
EL operario debe de moldear la masa teniendo en cuenta la forma circular, pero esta 
actividad, ya se realizó en la operación anterior.  
¿Qué debería hacer? 
El operario solo debería agarrar la masa que se le entrego de la operación anterior 




Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 22: Echado de harina, en donde reposara el pan 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debe echar la harina donde se colocara el pan para su reposo calculando 
todo el espacio que se utilizará para evitar que se peguen entre ellas. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar lo propuesto donde, el operario debería echar la harina solo una vez durante 
toda la operación del enrollado. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 23: Aumento o disminución de masa 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería enrollar el pan con la cantidad del peso correcto que es de 41,67 g 
por unidad de acuerdo a lo que se recibe de la operación del pesado.  
¿Qué debería hacer? 
El operario debería dejar de realizar esta actividad, ya que las unidades que vienen del 

















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 24: Enrollado 2 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería enrollar solo una vez las unidades de pan. 
¿Qué debería hacer? 





Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 25: Mover los panes, para (espacio de formación) 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería dejar un espacio para poder realizar el formado del francés, esto se 
deberá realizar en la operación del enrollado, ya que es donde se coloca el pan en 
espera para su formación.   
¿Qué debería hacer? 





Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 26: Acomodado de pan en la lata o tabla 
¿Cómo debería hacerse? 
EL operario debería de poner la masa (formada del francés) de la forma correcta en el 
momento que lo coloca en la tabla o lata. 
¿Qué debería hacer? 

















 Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 27: Reposo de panes 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que reposar el pan. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo y el operario 
tendría un mejor control de la actividad. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 28: Limpiado de la lata 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería pasar un trapito que este con un poco de aceite para poder realizar 
el limpiado de la lata. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar lo propuesto y poder así disminuir el tiempo del limpiado. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 29: Reposo final de panes 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que reposar 
finalmente los panes. 
¿Qué debería hacer?  
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del reposo 
















Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 30: Espera por calentado del horno 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos que tiene que calentar el 
horno artesanal. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del calentado 
del horno artesanal y el operario tendría un mejor control de la actividad. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 31: Espera por horneado 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería usar una herramienta, lo cual sería un reloj donde se programe una 
alarma que pueda indicar el cumplimiento de los minutos en que se tiene que realizar el 
horneado. 
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la prepuesta de mejora, de esta manera se podrá reducir el tiempo del horneado  




Fuente: Elaboración propia 
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Actividad 32: Verificación de color de pan y textura 
¿Cómo debería hacerse? 
El operario debería realizar un control de calidad por cada 5 latas que contenga 30 
unidades por cada una de ellas. Y así disminuir el tiempo de la verificación del color y 
textura del pan.  
¿Qué debería hacer? 
Aplicar la propuesta de mejora, para poder así disminuir el tiempo de la verificación 




Anexo 19. Checklist (Verificación del cumplimiento de la propuesta) 
